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MOTTO 
"Bila melihat alam yang indah ini, boleh jadi kamu membenci sesuatu, padahal ia 
amat baik bagimu, dan boleh jadi (pula) kamu menyukai sesuatu, padahal ia amat 
buruk bagimu; Allah mengetahui, sedang kamu tidak mengetahui.”  
(QS. Al Baqarah 2:216)  
 
“Bukanlah kesulitan yang membuat kita takut, tapi ketakutan yang telah membuat 
kita sulit, karena itu jangan pernah mencoba untuk menyerah dan jangan pernah 
menyerah untuk mencoba. Maka jangan katakan pada Allah aku punya masalah, 
tetapi katakan pada masalah aku punya Allah.” 
(Ali bin Abi Thalib) 
 
“Biar tidak capek itu harus ikhlas. Ikhlas itu harus sama antara hati, pikiran dan 
perbuatan.” 
(Jusuf Kalla) 
 
“Jangan pernah menyerah, karena ada tempat dan saat dimana ombak paling 
tinggi sekalipun akan berbalik arah.”  
(Harrriet Beecher Stowe) 
 
“Seberat dan serumit apapun masalahmu jika didasari dengan hati yang ikhlas 
Allah pasti akan membantumu karena Allah tidak akan memberikan ujian 
melampaui batas kemampuan mereka itu sendiri.” 
“Ya Allah, perbaikilah agamaku yang merupakan sandaran segala urusanku. Dan 
perbaikilah urusan duniaku yang merupakan tempat tinggalku, dan perbaikilah 
akhiratku yang merupakan tempat kembaliku dan jadilkanlah kehidupanku 
sebagai tambahan bagi kebaikanku dan kematianku sebagai tempat istirahat dari 
segala kejelekanku.” 
(HR Muslim)
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INTISARI 
 
Wingko babat merupakan produk pangan semi basah yang terbuat dari 
kelapa parut, tepung beras ketan, dan gula yang dipanggang dalam oven. Wingko 
babat biasanya berbentuk bundar dengan tekstur padat dan kenyal serta ada pula 
yang disajikan dalam keadaan hangat dan dipotong kecil-kecil serta memiliki rasa 
gurih, legit dan aroma yang khas. Konsep CPPB (Cara Produksi Pangan yang 
Baik) adalah suatu pedoman yang menjelaskan bagaimana memproduksi pangan 
agar bermutu, aman dan layak untuk dikonsumsi. Tujuan praktek Quality Control 
di UKM “Teguh Jenang” Sukoharjo yang memproduksi wingko babat dilakukan 
untuk mengetahui tahapan proses pembuatan wingko babat, evaluasi CPPB dan 
konsep CPPB yang dapat diterapkan di UKM “Teguh Jenang”. Metode yang 
digunakan adalah observasi, wawancara, pengambilan sampel, pengujian, studi 
pustaka, dan dokumentasi. Tahapan proses pembuatan wingko babat meliputi 
proses persiapan bahan baku, pengadukan bahan, pencetakan, pemanggangan dan 
pendinginan. Pengujian karakteristik mutu produk akhir dilakukan dengan 
menganalisis kadar air, kadar gula sebagai sukrosa, kadar asam lemak bebas 
(FFA), kadar serat kasar dan angka lempeng total. Hasil analisis wingko babat 
didapat bahwa kadar air yaitu 31,632%, kadar gula sebagai sukrosa yaitu 55,805 
%, kadar asam lemak bebas (FFA) yaitu 0,325%, kadar serat kasar yaitu 7,026% 
dan angka lempeng total (ALT) yaitu 4,7x10
5  koloni/g. pembuatan konsep CPPB 
dibutuhkan untuk menjamin mutu dan keamanan produk wingko babat di UKM 
“Teguh Jenang”, sehingga dapat diterima dikalangan masyarakat dan memenuhi 
syarat SNI No. 01-4311-1996. 
 
Kata kunci: Wingko babat, Evaluasi Mutu, Konsep CPPB 
 
Keterangan : 
1) 
Mahasiswa Program Studi D-III Teknologi Hasil Pertanian Fakultas Pertanian 
UNS 
2) 
Dosen Pembimbing I/Penguji I 
3) 
Dosen Penguji II 
 
 
  
xvi 
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SUMMARY 
 
Wingko babat is an intermediate moisture food made from grated coconut, 
glutinous rice flour and sugar baked in an oven. Wingko babat is usually round 
with a solid and chewy texture and some are served in warm conditions and cut 
into small pieces, has a savory taste, sweet and typically flavor. Good 
Manufacturing Practice (GMP) are tools that explains how to produce food for 
good quality, safe and feasible for consumption. The purpose of Quality Control 
practice in the home industry of “Teguh Jenang” Sukoharjo that produce wingko 
babat did to know to making process of  wingko babat, evaluation of GMP and 
concept of GMP that can be applied in the home industry of “Teguh Jenang”. The 
method that used are observation, interview, sampling, testing, study of the 
library, and, documentation. The process of making wingko babat include 
preparation of the raw materials, mixing, printing, roasting, and cooling. Quality 
testing of the end product is done by analysis of water content, total sugars of 
sucrose content, free fatty acid (FFA) content, crude fiber content, and total plate 
count (TPC). Analysis results of wingko babat obtained that analysis of water 
content is 31,632%, total sugars of sucrose content is 55,805%, free fatty acid 
(FFA) content, crude fiber content is 7,026%, and total plate count (TPC) is 4,7 x 
10
5 
colony/g. GMP concept needed to ensure that the quality and the safety of 
wingko babat produced by home industry of “Teguh Jenang” so the product can 
be accepted by the consumer and meet qualified SNI 01-4311-1996. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang 
Wingko merupakan salah satu jenis makanan tradisional yang berasal 
dari Babat, Jawa Timur. Wingko juga berkembang di Semarang, Jawa Tengah 
dan lebih dikenal sebagai salah satu oleh-oleh khas Kota Semarang dan 
Sukoharjo, Jawa Tengah dengan ciri khas yang berbeda. Wingko adalah 
makanan semi basah yang dibuat dari tepung ketan, kelapa parut dan gula, 
dengan atau tanpa penambahan bahan makanan dan bahan tambahan 
makanan lain yang diizinkan (BSN, 1996). 
Wingko memiliki rasa manis legit dengan cita rasa gurih dari kelapa. 
Wingko biasanya berbentuk bundar dan biasa disajikan dalam keadaan 
hangat. Wingko dijual di pasaran dalam bentuk bundar berukuran besar 
maupun berukuran kecil yang dikemas dengan bungkusan yang terbuat dari 
kertas. Daerah Semarang memproduksi wingko babat dengan bentuk bulat 
berdiameter sekitar 5 cm tebal 1 cm dan dipanggang individual, sedangkan 
Sukoharjo memproduksi wingko babat dalam cetakan/loyang besar dengan 
ketebalan sekitar 3 cm dan hasil akhir berupa potongan 3x3x6 cm. Wingko 
babat asal Semarang telah dipasarkan dan dikenal dengan umur simpan 
mencapai 1 minggu, sedangkan wingko babat asal Sukoharjo hanya 
dipasarkan di daerah sekitarnya karena memiliki umur simpan maksimum 3 
hari.  
Produksi wingko babat kebanyakan dilakukan oleh industri kecil 
menengah atau rumah tangga yang proses pembuatannya masih tradisional. 
Salah satu industri rumah tangga yang memproduksi wingko babat adalah 
UKM “Teguh Jenang” yang berada di Sukoharjo. Industri kecil rumah tangga 
biasanya belum menerapkan pengendalian mutu yang baik. Pengendalian 
mutu akan membantu tujuan dan cita-cita mutu unit usaha dapat dicapai 
dengan lebih cepat dan lebih efesien. Untuk hubungan eksternal, pemahaman 
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ini diperlukan dalam rangka memenuhi persyaratan mutu yang diminta oleh 
konsumen. 
UKM “Teguh Jenang” merupakan usaha kecil menengah yang 
mengolah beberapa produk pangan beralamat di Konsep Cara Produksi 
Pangan yang Baik (CPPB) pada Pembuatan Wingko Babat di Usaha Kecil 
Menengah (UKM) “Teguh Jenang” Jalan H. Asnawi 13 A, Desa 
Kedunggudel RT. 2/I Kelurahan Kenep, Kabupaten Sukoharjo. Pembuatan 
wingko babat di UKM ini dilakukan setiap hari. Mutu wingko babat yang 
dihasilkan di UKM ini belum sesuai standar mutu yang baik, karena masih 
adanya wingko babat yang dihasilkan memiliki warna yang tidak seragam, 
dan belum terdapat kemasan khusus untuk mengemas produk akhir wingko 
babat serta masih menggunakan alas kertas bekas pada saat proses 
pendinginan sehingga dapat menyebabkan resiko kontaminasi bahan kimia 
yang berasal dari tinta kertas bekas tersebut. Padahal mutu yang paling 
penting pada wingko babat adalah warna dan proses pengemasan produk. 
Sehingga untuk meningkatkan mutu produk wingko babat di UKM ini perlu 
dilakukan manajemen pengendalian mutu untuk semua proses produksi, 
mulai dari pengendalian mutu bahan, proses produksi, hingga produk akhir. 
Wingko babat dalam kemasan ini memiliki daya tahan hingga 3 hari 
dari proses awal produksi dengan ketentuan kemasan tidak bocor dan 
disimpan pada suhu ruang. Setelah 3 hari konsumsi wingko babat akan 
mengalami ketengikan dan produk akan berlendir (basi), serta ditumbuhi 
jamur atau kapang. Wingko babat dikemas dengan kemasan primer 
menggunakan plastik polietilen (PE) dan kemasan skunder menggunakan 
kertas minyak atau kertas roti. 
Keamanan pangan produk wingko babat juga sangat perlu diterapkan 
agar produk yang dihasilkan menjadi aman untuk dikonsumsi. Pengelola di 
UKM “Teguh Jenang” masih kurang memperhatikan kebersihan lingkungan 
kerja saat melakukan proses produksi. Terlihat dari hasil pengamatan yang 
dilakukan kebersihan UKM ini belum cukup memadai mulai dari kebersihan 
lokasi pengolahan, tata letak proses produksi yang kurang teratur, serta tidak 
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ada fasilitas sanitasi pekerja seperti sarana cuci tangan, pakaian khusus 
pekerja, masker, dan sarung tangan saat memproduksi. Dari kondisi tersebut 
UKM “Teguh Jenang” memerlukan penilaian serta pembinaan keamanan 
pangan sesuai dengan standar CPPB agar produk yang dihasilkan dapat 
menghasilkan produk makanan yang bermutu, layak dikonsumsi, dan aman 
bagi kesehatan. Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan di atas, maka 
dilakukan analisis tentang Konsep Cara Produksi Pangan yang Baik (CPPB) 
pada Pembuatan Wingko Babat di Usaha Kecil Menengah (UKM) “Teguh 
Jenang” Jalan H. Asnawi 13 A, Desa Kedunggudel RT. 2/I Kelurahan Kenep, 
Kabupaten Sukoharjo. 
B. Perumusan Masalah 
Berdasarkan uraian pada latar belakang dan judul di atas, maka dapat 
dirumuskan permasalahan sebagai berikut :  
1. Bagaimana proses pembuatan wingko babat? 
2. Bagaimana evaluasi mutu pada proses pembuatan wingko babat di UKM 
Teguh Jenang dari bahan baku, proses produksi dan produk akhirnya? 
3. Bagaimana konsep pengendalian mutu yang dapat diterapkan pada proses 
pembuatan wingko babat di UKM Teguh Jenang dari bahan baku, proses 
produksi dan produk akhirnya? 
4. Bagaimana konsep CPPB yang dapat diterapkan pada pembuatan wingko 
babat di UKM Teguh Jenang? 
C. Tujuan 
Tujuan dari pelaksanaan Praktek Quality Control "Konsep Cara 
Produksi Pangan Yang Baik (CPPB) Pada Proses Pembuatan Wingko Babat 
di UKM Teguh Jenang "  ini adalah: 
1. Mengetahui proses pembuatan wingko babat. 
2. Melakukan evaluasi pada proses pembuatan wingko babat dari bahan 
baku, proses produksi dan produk akhir. 
3. Membuat konsep pengendalian mutu yang dapat diterapkan dalam proses 
pembuatan wingko babat dari bahan baku, proses produksi dan produk 
akhir. 
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4. Membuat konsep CPPB yang dapat diterapkan pada pembuatan wingko 
babat. 
D. Manfaat  
Manfaat yang di dapat dalam penelitian ini yaitu: 
1. Menambah wawasan baru serta ilmu tambahan dalam hal proses 
pembuatan wingko babat dengan konsep Cara Produksi Pangan Yang Baik 
(CPPB), khususnya bagi mahasiswa. 
2. Memberikan wawasan pada UKM (Usaha Kecil Menengah) khususnya 
UKM Teguh Jenang mengenai suatu sistem pengendalian mutu produk 
mulai dari bahan baku, proses, dan produk akhir untuk menjaga kualitas 
dan kemanan produk sehingga dapat memberikan kepuasan konsumen dan 
produsen juga tidak mengalami kerugian. 
3. Mengetahui bagaimana konsep Cara Produksi Pangan Yang Baik (CPPB) 
yang dapat diterapkan di industri pangan baik yang berskala kecil, sedang, 
maupun yang berskala besar. 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
D. Wingko Babat 
Wingko babat adalah makanan semi basah yang dibuat dari bahan 
dasar tepung ketan, gula adan kelapa parut yang dioven dengan atau tanpa 
penambahan bahan tambahan makana lain yang diizinkan. Wingko babat 
dibuat dari tepung ketan, kelapa muda parut, dan gula pasir. Wingko babat 
biasanya berbentuk bundar dengan tekstur padat dan kenyal serta ada pula 
yang disajikan dalam keadaan hangat dan dipotong kecil-kecil. Wingko babat 
dapat dijual dalam bentuk bundar yang besar atau juga berupa kue-kue kecil 
yang dibungkus kertas. Makanan ini memiliki rasa gurih dan legit serta aroma 
yang khas. Wingko babat biasanya dikonsumsi sebagai hidangan selingan 
(Ihsan, 2010). 
Wingko babat (kue wingko) merupakan makanan tradisional ini 
dikenal sebagai oleh-oleh khas Jawa tengah khususnya kota Semarang. 
Wingko babat khas Semarang berbetuk bulat pipih dengan diameter sekitar 5 
cm, tebal 1 cm, dan umumnya dikemas secara individual menggunakan 
kemasan kertas. Sayangnya, wingko babat memiliki umur simpan yang sangat 
singkat, yaitu 2-4 hari (Erwin, 2003). 
Bahan-bahan yang digunakan dalam pembuatan wingko babat relatif 
murah dan mudah diperoleh. Komponen dalam pembuatan wingko babat 
terdiri dari tepung ketan, gula, dan kelapa parut. Karaktistik rasa dari wingko 
babat adalah manis dan gurih, untuk menonjolkan rasa gurih pada wingko 
babat, maka kelapa yang digunakan adalah kelapa muda. Wingko babat 
adalah makanan yang memiliki kandungan lemak yang cukup tinggi, yaitu 
sekitar 10% yang berasal dari kelapa yang digunakan dalam pembuatan 
formula, sehingga wingko babat mudah mengalami ketengikan. Dilihat dari 
komposisinya wingko babat merupakan makanan yang mengandung banyak 
karbohidrat. Nilai gizi wingko babat dapat ditingkatkan dengan 
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menambahkan bahan-bahan makanan yang banayk mengandung nilai gizi 
(Trisnawati dan Niken, 2015). 
SNI 01-4311-1996 mengatur tentang standar mutu wingko babat atau 
kue wingko yang dapat dilihat pada Tabel 2.1. Di dalamnya berisi tentang 
persyaratan mengenai keadaan organoleptik wingko babat, kadar air, jumlah 
sakarosa, asam lemak bebas, serat kasar, bahan tambahan makanan, bahan 
pengawet, pemanis buatan, cemaran logam, arsen dan cemaran mikroba. 
Tabel 2.1 Syarat Mutu Wingko Babat menurut SNI No. 01-4311-1996 
Sumber: (BSN, 1996) 
 
No. Kriteria uji Satuan Persyaratan 
1. Keadaan:   
   1.1 Bau - Normal, khas  
   1.2 Rasa - Normal, khas 
   1.3 Warna  - Normal  
2. Air % b/b Maks. 30 
3. Jumah gula dihitung 
sebagai sukrosa dihitung  
% b/b Min. 24 
4. Asam lemak bebas 
(dihitung sebagai asam 
laurat)  
% b/b Maks. 1,0 
5. Serat  kasar % b/b Maks. 3,0 
6. Bahan tambahan 
makanan : 
  
   6.1 Bahan pengawet  - Sesuai SNI 01-0222-1995 
dan peraturan Menteri 
Kesehatan RI yang berlaku 
   6.2 Pemanis buatan  - Negatif  
7. Cemaran logam :   
   7.1 Timbal (Pb) mg/kg Maks. 1,0 
   7.2 Tembaga (Cu) mg/kg Maks. 10,0 
   7.3 Seng (Zn) mg/kg Maks. 40,0 
   7.4 Raksa (Hg) mg/kg Maks. 0,05 
8. Arsen (As) mg/kg Maks.0,5 
9. Cemaran mikrobia :   
   9.1 Angka Lempeng Total koloni/g Maks.1x10
4 
   9.2 E.coli APM/g Negatif  
   9.3 Kapang dan Khamir koloni/g Maks. 1x10
3 
7 
 
E. Bahan Pembuatan Wingko Babat 
1. Kelapa  
 Kelapa (Cocos nucifera) termasuk jenis tanaman palma yang 
mempunyai buah berukuran cukup besar. Batang pohon kelapa umumnya 
berdiri tegak dan tidak bercabang, dan dapat mencapai 10 - 14 meter lebih. 
Daunnya berpelepah, panjangnya dapat mencapai 3 - 4 meter lebih dengan 
sirip-sirip lidi yang menopang tiap helaian. Buahnya terbungkus dengan 
serabut dan batok yang cukup kuat sehingga untuk memperoleh buah 
kelapa yaitu harus dikuliti terlebih dahulu. Kelapa yang sudah tumbuh 
besar dan subur dapat menghasilkan 2 - 10 buah kelapa setiap tangkainya 
(Palungkun, 2004). 
 Tanaman kelapa merupakan komoditi ekspor dan dapat tumbuh 
disepanjang pesisir pantai khususnya, dan dataran tinggi serta lereng 
gunung pada umumnya. Buah kelapa yang menjadi bahan baku minyak 
disebut kopra. Dimana kandungan minyaknya berkisar antara 60 – 65 %. 
Sedang daging buah segar (muda) memiliki kandungan minyak sekitar 43 
%. Minyak kelapa terdiri dari gliserida, yaitu senyawa antara gliserin 
dengan asam lemak. Kandungan asam lemak dari minyak kelapa adalah 
asam lemak jenuh yang diperkirakan 91 % yaitu terdiri dari Caproic, 
Caprylic, Capric, Lauric, Myristic, Palmatic, Stearic, dan Arachidic, serta 
asam lemak tak jenuh sekitar 9 % yang terdiri dari Oleic dan Linoleic 
(Warisno, 2003). 
Daging buah kelapa  dilapisi kulit tipis, dilindungi oleh tempurung 
keras, sabut tebal dan kulit luar yang halus pada bagian permukaannya 
(Roberto et al., 1996). Air kelapa digunakan untuk minuman dan nata de 
coco. Daging kelapa diproses untuk pengeluaran santan kelapa dan 
digunakan untuk masakan. Tanaman kelapa dapat juga diproses menjadi 
kelapa parut, serbuk kelapa, kosmetik dan untuk bahan-bahan kedokteran 
(Hayati, 2009). Minyak kelapa dikenal terdiri atas lebih dari 90% asam 
lemak jenuh Minyak kelapa tua terdiri dari 48.2% asam laurat (C12:0) dan 
16.6% asam miristat (C14:0) yaitu asam lemak berantai sederhana yang 
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baik untuk kesehatan. Asam laurat merupakan asam lemak yang dijumpai 
dalam susu ibu (Enig, 1998).  
Tabel 2.2 Kandungan Gizi dalam 100g Kelapa 
Komposisi kimia Buah muda Buah setengah tua Buah tua 
Kalori ( kal) 68,0 180,0 359,0 
Protein (g) 1,0 4,0 3,4 
Lemak (g) 0,9 13,0 34,7 
Karbohidrat (g) 14,0 10,0 14,0 
Kalsium (mg) 17,0 8,0 21,0 
Phosphor (mg) 30,0 35,0 21,0 
Besi (mg) 1,0 1,3 2,0 
Vitamin A (IU) 0,0 10,0 0,0 
Thiamin (mg) 0,0 0,5 0,1 
Asam askorbut (mg) 4,0 4,0 2,0 
Air (g) 83,3 70,0 46,9 
Bagian yang dapat 
dimakan 
53,0 53,0 53,0 
Sumber: (Direktorat Gizi Depkes RI, 1981) 
2. Tepung Ketan 
Tepung ketan adalah tepung yang diperoleh dengan cara 
menggiling beras ketan (Oryza Glutinosa) yang baik dan bersih           
(SNI 01-4447-1998). Tepung beras ketan terbuat dari kultivar beras ketan 
putih yang mengandung sejumlah besar kandungan amilopektin 
dibandingkan kandungan amilosanya. Tepung beras ketan merupakan jenis 
tepung yang mengandung amilopektin dengan komposisi sekitar 99,0% 
dari fraksi patinya. Pada kue-kue tradisional Indonesia, tepung ketan 
digunakan untuk menghasilkan kue yang bertekstur kenyal dan agak 
lengket (Imanningsih, 2012). 
Pati yang terkandung pada tepung beras ketan terdiri atas 0,88% 
amilosa dan 99,11% amilopektin dari keseluruhan fraksi patinya. Amilosa 
merupakan rantai panjang unit glukosa tidak bercabang sedangkan 
amilopektin adalah polimer yang susunannya bercabang-cabang dengan 
15-30 unit glukosa tiap cabang. Amilosa memiliki struktur lurus dengan 
ikatan α-(1,4)-D-glukosa, sedangkan amilopektin mempunyai cabang 
dengan ikatan α-(1,4)-D-glukosa sebanyak 4-5% dari berat total   
(Winarno, 2004). 
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Tabel 2.3 Syarat Mutu Tepung Ketan Putih Berdasarkan SNI 01-4447-
1998 
No Karakteristik Satuan Persyaratan  
1. 
  1.1 
  1.2 
  1.3 
2. 
3. 
 
 
 
4. 
 
5. 
  5.1 
 
  5.2 
 
6. 
7. 
8. 
9. 
10. 
11. 
 
 
 
 12. 
 13. 
  13.1 
  13.2 
  13.3 
  13.4 
 14. 
 15. 
  15.1 
 
  15.2 
  15.3 
Keadaan : 
Warna 
Bau 
Rasa 
Benda asing 
Serangga dalam 
bentuk stadia dan 
potongan-
potongannya 
Jenis pati lain selain 
pati ketan 
Kehalusan : 
Lolos ayakan 60 
mesh (b/b) 
Lolos ayakan 60 
mesh (b/b) 
Air (b/b) 
Abu (b/b) 
Silikat (b/b) 
Serat kasar (b/b) 
Amilosa (b/b) 
Derajat asam 
 
 
 
Bahan pengawet 
Cemaran logam : 
Timbal (Pb) 
Tembaga (Cu) 
Seng (Zn) 
Raksa (Hg) 
Cemaran arsen 
Cemaran mikroba 
Angka Lempeng 
Total  
E. coli 
Kapang  
 
- 
- 
- 
- 
- 
 
 
 
- 
 
 
% 
 
% 
 
% 
% 
% 
% 
% 
ml NaOH 
1N per 
100 g 
bahan 
- 
 
mg/kg 
mg/kg 
mg/kg 
mg/kg 
mg/kg 
 
koloni/g 
 
APM/g 
Koloni/g 
 
Normal 
Normal, tidak berbau apek 
Normal 
Tidak boleh ada 
Tidak boleh ada 
 
 
 
Tidak boleh ada 
 
 
Min. 99 
 
Min. 70 
 
Maks. 12 
Maks. 1.0 
Maks. 0.2 
Maks. 0.2 
Maks. 9 
Maks. 4.0 
 
 
 
Sesuai SNI 01-0222-1995 
 
Maks. 1.0 
Maks. 10.0 
Maks. 40.0 
Maks. 0.05 
Maks. 0.5 
 
Maks. 10 
 
Maks. 10 
Maks. 10 
Sumber: (BSN, 1998) 
Tepung beras ketan mengandung zat gizi yang cukup tinggi yaitu 
karbohidrat 80%, lemak 4%, protein 6%, dan air 10%. Terdapat dua 
senyawa dalam beras ketan yaitu antara lain amilosa 1% dan amilopektin 
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99%. Tepung beras ketan yang digunakan harus baru, berwarna putih 
bersih, tidak bau apek, serta bebas dari kotoran, jamur dan serangga. 
Tepung beras ketan memberi sifat kental sehingga dapat membentuk 
tekstur menjadi elastis (Satuhu dan Sunarmani 2004). 
Tepung ketan sekilas hampir mirip dengan tepung beras tetapi 
tepung ketan akan menghasilkan adonan kue yang lebih lengket 
dibandingkan adonan kue yang berbahan dasar tepung beras. Hal ini pula 
yang menyebabkan kue-kue tradisional yang terbuat dari tepung ketan 
memiliki tekstur yang lebih kenyal dibandingkan kue tradisional yang 
terbuat dari tepung beras (Edward, 2014). 
3. Gula Pasir 
Gula adalah suatu istilah umum yang sering diartikan bagi setiap 
karbohidrat yang digunakan sebagai pemanis, tetapi dalam industri pangan 
biasanya digunakan untuk menyatakan sukrosa, gula yang diperoleh dari 
bit atau tebu. Bermacam-macam jenis gula yang ada mempunyai ukuran 
partikel maupun kemurnian yang beranekaragam. Jadi kristal gula yang 
biasanya mempunyai tingkat kemurnian yang tinggi terdapat dalam ukuran 
kristal normal, sedang ukuran menengah (gula castor) atau gula halus yang 
lembut biasanya mengandung bahan seperti pati, yang ditambahkan untuk 
mencegah pengerasan (Bucle et al., 1985). 
Gula pasir (Granulated sugar) adalah gula yang dihasilkan dari 
pengolahan air tebu, mempunyai kristal yang besar, memerlukan waktu 
agak lama untuk larut dalam adonan, biasanya digunakan sebagai untuk 
pembuatan adonan. Fungsi gula dalam pembuatan kue adalah makanan 
bagi ragi (adonan yang memakai ragi), memberi rasa manis, memberi cita 
rasa, memberi warna kulit, memberi kelembutan, dan memperpanjang 
kualitas penyimpanan (Faridah, 2008). 
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Tabel 2.4 Syarat Mutu Gula Pasir menurut SNI No. 3140-3-2010 
No. Parameter uji Satuan Persyaratan 
1 Warna   
   1.1 Warna kristal CT 4,0- 7,5 
   1.2 Warna larutan (ICUMSA) IU 81-200 
2 Besar jenis butir mm 0.8-1,2 
3 Susut pengeringan (b/b) % maks 0,1 
4 Polarisasi (
0
Z, 20
0
C) “Z” min 99,6 
5 Abu konduktiviti (b/b) % maks 0,10 
6 Bahan tambahan pangan   
   6.1 Belerang oksida (SO2) mg/ kg maks 30 
7 Cemaran logam   
   7.1 Timbal (Pb) mg/ kg maks 2 
   7.2 Tembaga (Cu) mg/ kg maks 2 
   7.3 Arsen (As) mg/ kg maks 1 
Sumber: (BSN, 2010) 
Gula pasir adalah 99,9% sakarosa murni. Sakarosa adalah istilah 
untuk gula tebu atau bit gula yang telah dibersihkan. Secara komersial, 
gula pasir yang 99% terdiri atas sukrosa dibuat dari gula tebu maupun gula 
bit melalui proses penyulingan dan kristalisasi. Syarat gula pasir yang 
digunakan dalam pembuatan wingko adalah berwarna putih, kering, dan 
tidak kotor. Fungsi gula dalam pembuatan wingko yaitu memberi rasa 
manis, aroma, dan kerak warna coklat pada permukaan wingko akibat 
adanya reaksi Maillard atau karamelisasi yang terjadi selama proses 
pemanggangan (U.S Wheat Associates, 1983). 
4. Garam 
Garam biasa atau garam dapur berfungsi untuk membangkitkan 
rasa lezat bahan-bahan lain yang digunakan untuk membuat kue atau 
produk-produk lainnya. Garam digunakan sebagai bahan pengatur rasa 
manis. Garam berfungsi pula untuk menurunkan suhu terjadinya karamel 
pada adonan kue dan membantu agar memperoleh warna kerak kulit kue 
yang bagus. Syarat garam yang digunakan dalam pembuatan wingko yaitu 
garam dapur yang berwarna putih, bersih dari kotoran, halus dan tidak 
menggumpal, dan mudah larut dalam air (U.S Wheat Associates, 1983). 
12 
 
Garam ditambahkan dalam makanan untuk memberi rasa, 
memperkuat tekstur serta mengikat air. Selain itu garam dapat 
menghambat aktivitas enzim protease dan amilase sehingga adonan kue 
tidak bersifat lengket dan tidak mengembang secara berlebihan. Garam 
yang sesuai standar yaitu tidak berair dan bebas dari logam berat 
(Astawan, 2003). 
Fungsi utama garam dalam industri makanan menurut Hudaya dan 
darajat (1980), adalah sebagai pemberi rasa. Kualifikasi mutu garam: 
a. Bersih (bebas dari bahan-bahan yang tidak dapat larut) 
b. Bebas dari zat kimia 
c. Halus dan tidak bergumpal-gumpal 
d. Cepat larut 
  Tabel 2.5 Syarat Mutu Garam Beryodium Menurut SNI No.01-3556-2000 
No. Jenis Uji Satuan Persyaratan 
1. 
2. 
3. 
 
4. 
5. 
     5.1 
  5.2 
  5.3 
  5.4 
Kadar air (H2O) Air (g) 
Jumlah klorida (Cl) 
Yodium dihitung sebagai 
kalium  
Yodat (KlO3) 
Cemaran logam: 
Timbal (Pb) 
Tembaga (Cu) 
Raksa (Hg) 
Arsen (As) 
% (b/b) 
% (b/b) 
Mg/kg 
 
 
 
Mg/kg 
Mg/kg 
Mg/kg 
Mg/kg 
Maks. 7 
Min. 94,7 
Min. 30 
 
 
 
Maks. 10 
Maks. 10 
Maks. 0,1 
Maks. 0,1 
Sumber : (BSN, 2000) 
5. Margarin 
Margarin merupakan produk makanan berbentuk emulsi (w/o), baik 
semipadat maupun cair. Margarin dibuat dari lemak makan dan atau 
minyak makan nabati, dengan atau tanpa perubahan kimiawi termasuk 
hidrogenasi, interestifikasi, dan telah rnelalui proses pemurnian, sebagai 
bahan utama serta mengandung air dan bahan tambahan pangan yang 
diizinkan. Bila diperlukan, margarin dapat pula mengandung lemak susu 
yang kandungannya maksimum 3% dari total lemak (BSN, 2002). 
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Margarin terdiri dari beberapa jenis, antara lain : margarin siap 
makan, margarin industri dan margarin krim atau spread. Margarin siap 
makan adalah margarin meja dan margarin oles yang ditujukan untuk 
langsung dimakan, tanpa diolah terlebih dahulu dan sudah dikemas dengan 
baik. Margarin industri adalah margarin yang digunakan sebagai bahan 
baku untuk produksi makanan lainnya. Sedangkan margarin krim adalah 
margarin dengan kandungan lemak total 62% - 78% (BSN, 2002). 
Margarin merupakan emulsi air dalam lemak nabati komposisi gizi 
dari margarin bervariasi dan berperan memberikan nutrisi pada produk 
pangan. Margarin merupakan sumber vitamin A sebesar 9% dan D sebesar 
4% yang penting dan diperlukan untuk tubuh. Margarin berfungsi 
memberikan aroma, cita rasa, dan kenampakan pada roti yang dihasilkan 
(Buckle et al., 1987).  
Margarin adalah lemak yang dihasilkan dari lemak nabati. Ada pula 
margarin yang terbuat dari lemak nabati dan susu. Margarin dapat 
digunakan dalam jumlah yang sama dengan mentega sepanjang kadar 
airnya di perhatikan. Tersedia margarin yang asin, ada juga yang tawar. 
Margarin dengan kualitas yang bagus akan menghasilkan produk bermutu 
baik. Jumlah garam harus di kurangi jika menggunakan jika menggunakan 
margarin atau mentega yang mengandung garam (Koswara, 2009).  
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Tabel 2.6 Syarat Mutu Margarin Industri Menurut SNI No.01-3541-2002 
No Kriteria Uji Satuan Persyaratan 
1. Keadaan   
   1.1 Bau  dapat diterima 
   1.2 Warna  dapat diterirna 
 Rasa  dapat diterima 
2. Air %b/b maks 18 
3. Lemak %b/b min 80 
4. Vitamin A IU/ 100 gr - 
5. Vitamin D IU/ 100 gr - 
6. Asam Butirat %b/b maks 0,2 
7. Bilangan Asam mg KOH/gr maks 4 
8. Bahan Tambahan 
Pangan 
 sesuai peraturan 
berlaku 
9. Cemaran Logam   
   9.1 Timbal (Pb) mg/kg 0,1 
   9.2 Timah (Sn) mg/kg maks 40,0/250 
   9.3 Raksa (Hg) mg/kg maks 0,03 
10. Cemaran Arsen (As)  mg/kg 0,1 
11. Cemaran Mikrobia   
 11.1 Angka Lempeng Total  koloni/gr maks 10
5
 
 11.2 Bakteri Bentuk Coli APM/gr maks 10 
 11.3 E.coli APM/gr < 3 
 11.4 S. aureus koloni/ gr maks 10
2 
 11.5 Salmonella koloni/ 25 gr Negative 
 11.6 Enterococci koloni/gr maks 10
2 
Sumber: (BSN, 2002)  
6. Telur 
Telur merupakan bahan yang biasa digunakan dalam pembuatan kue 
dan cake. Telur bersama tepung membentuk kerangka atau struktur 
(proteinnya) cake, selain itu telur juga menyumbangkan kelembaban 
(mengandung 75% air dan 25% solid) sehingga cake menjadi empuk, 
aroma, penambah rasa, peningkatan gizi, pengembangan atau peningkatan 
volume serta mempengaruhi warna dari cake. Telur yang digunakan adalah 
telur yang segar (pH 7–7,5), tidak dalam kondisi dingin, tidak rusak/pecah 
sebelum dipakai. Telur harus di simpan tersendiri dari produk makanan 
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atau bahan mentah lain supaya tidak terkontaminasi bakteri Salmonella  
(Iriyanti dkk, 2011). 
Telur adalah bahan makanan sumber zat protein hewani yang 
bernilai gizi tinggi, karena telur banyak sekali kegunaannya didalam 
membuat produk makanan. Ukuran telur ada yang besar, sedang dan kecil. 
Selain berat telur, mutu telur dapat dinilai dari kondisi dan kebersihan 
kulit, besar kantong udara, kekompakan putih telur, bentuk dan letak 
kuning telur (Tarwotjo, 1998).  
Fungsi telur dalam proses pembuatan bahan pangan adalah sebagai 
pengental, perekat atau pengikat. Peranan utama telur atau protein dalam 
pengolahan pada umumnya adalah memberikan fasilitas terjadinya 
koagulasi, pembentukan gel, emulsi dan pembentukan struktur. Telur 
banyak digunakan untuk mengentalkan berbagai saus dan custard karena 
protein terkoagualasi pada suhu 620 ºC. Bagian-bagian telur adalah 
sebagai berikut kuning telur (shell egg) 12%, putih telur (white egg) 58%, 
kuning telur (yolk egg) 30% (Faridah, 2008). 
Telur utuh didalamnya terdapat suatu agensia pengeras dan 
pengempuk pada kue. Kekerasan yang ditimbulkan oleh putih telur tidak 
seluruhnya, hanya sebagian diatasi oleh kuning telur, oleh karena itu telur 
utuh dianggap sebagai agensia pengeras. Sedangkan kuning telur sebagai 
pengempuk. Komposisi telur utuh ± 64% putih telur (pengeras) dan 36% 
kuning telur sebagai pengempuk (Desrosier, 1988). 
Tabel 2.7 Syarat Mutu Telur Menurut SNI No.01-3926-1995 
No
. 
Uji organoleptik Persyaratan 
 1.  Keadaan kerabang utuh, bentuk normal, licin(halus) dan bebas 
dari kotoran yang menempel maupun noda 
2. Kantong udara kedalaman kurang dari 0,5cm, dan tetap 
ditempat 
3.    Keadaan putih telur bebas dari noda (darah,daging dan benda 
asing lainnya) dan kental 
4.  Keadaan kuning 
telur 
bulat, posisi diengah dan bersih 
5. Bau bau khas 
Sumber: (BSN, 1995) 
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7. Vanili  
Tanaman vanili (Vanilla planifolia andrews) merupakan salah satu 
tanaman rempah yang bernilai ekonomi cukup tinggi. Selain itu 
mempunyai fluktuasi harga yang relatif stabil bila dibandingkan dengan 
tanaman perkebunan lainnya. Tanaman vanili masih satu jenis dengan 
tanaman anggrek yang termasuk famili Orchidaceae dari genus Vanilla 
yang berumah satu atau Monoceus (Lawani, 1993). 
Polong tanaman vanili digunakan untuk bahan penyegar, penyedap 
dan pengharum makanan, gula-gula, ice cream, minuman, bahan obat-
obatan. Bentuk produk yang dijual petani pada umumnya berbentuk 
polong basah, sedangkan yang dijual oleh eksportir ke pasaran 
internasional berbentuk polong kering. Untuk konsumsi langsung dalam 
rumah tangga umumnya dalam bentuk bubuk vanili. Di pasaran 
internasional vanili Indonesia dikenal dengan sebutan Java Vanilla Beans 
(Hadipoentyanti dan Udarno, 1998). 
Buah vanili yang paling penting dan sangat dominan adalah zat 
vanillin. Di samping zat vanillin, masih ada zat-zat lain dalam jumlah 
relatif sedikit yang terkandung dalam panili. Zat-zat tersebut dapat berup 
asam cuka, eugenol, methyl ether, vanillil athil ather, anisil ethil ether dan 
sebagainya. Selanjutnya terdapat pula jenis-jenis gula, dammar, dan jenis 
minyak yang tidak menguap (fixed oil) (Rismunandar dan Sukma, 2004). 
Vanili selain dihasilkan dari alam yaitu dari sejenis tanaman 
anggrek juga dari sintesis. Sejak awal tahun 1900 vanili telah disintesis 
secara besar-besaran dari bahan dasar yang murah dan tersedia dalam 
jumlah yang banyak di sepanjang tahun. Vanili sintetis dibuat dari 
lignosufat yang merupakan limbah dari pabrik kertas atau pulp. Selain itu 
vanili juga disintesis dari resin guaikum (Tombe, 2004). 
Ekstrak vanili alami mempunyai harga jual yang jauh lebih tinggi 
dibandingkan vanili sintetis karena flavor ekstrak vanili alami bersifat 
kompleks dan di dalamnya terkandung senyawa-senyawa aldehid aromatik 
yang bernilai ekonomi tinggi. Menurut peraturan Menkes RI No. 
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722/Menkes/Per/IX/88 tentang bahan tambahan pangan, aturan 
penggunaan vanili sintetis maksimal adalah 0,7 g/kg produk siap konsumsi 
(Setyaningsih dkk, 2006). 
Tabel 2.7 Syarat Mutu Vanili Menurut SNI No. 01-0010-1990 
No
. 
Karakteristik  Syarat Mutu Cara Pengujian 
  1. Bau  Wangi khas vanili Organoleptik  
2. Warna  Hitam mengkilat, hitam 
kecoklatan mengkilat 
sampai cokelat 
Visual  
3. Polong  Penuh berisi, berminyak, 
lentur sampai agak kaku 
Organoleptik  
4. Benda asing Bebas  Visual  
5. Kapang  Bebas  Visual  
Sumber: (BSN, 1990) 
8. Air  
Air merupakan bahan yang sangat penting bagi kehidupan umat 
manusia dan fungsinya tidak pernah dapat digantikan oleh senyawa lain. 
Air juga merupakan komponen penting dalam bahan makanan karena air 
dapat mempengaruhi penampakan, tekstur, serta cita rasa makanan. Air 
berfungsi sebagai bahan yang dapat mendispersikan berbagai senyawa 
yang ada dalam bahan makanan. Untuk berbagai bahan pangan juga 
berfungsi sebagai pelarut. Air dapat melarutkan berbagai bahan seperti 
garam, vitamin yang larut air, mineral, dan senyawa-senyawa cita rasa. 
Larutan dalam air dapat digolongkan menjadi dua jenis yaitu ionik maupun 
molekuler. Pada bahan Kristal sama seperti halnya garam dapur (NaCl). 
Atom Na mendonasikan suatu elektron yang berada di lapisan luar kepada 
atom klorida yang kekurangan satu elektron pada lapisan luarnya sehingga 
menghasilkan ion Na
+
 dan ion Cl
-
 (Winarno, 2002). 
Air merupakan bahan yang berperan penting dalam pembuatan roti, 
antara lain gluten terbentuk dengan adanya air. Air sangat menentukan 
konsistensi dan karakteristik reologi adonan, yang sangat menentukan sifat 
adonan selama proses dan akhirnya menentukan mutu produk yang 
dihasilkan. Air juga berfungsi sebagai pelarut bahan seperti garam, gula, 
18 
 
susu dan mineral sehingga bahan tersebut terdispersi secara merata dalam 
adonan (Koswara, 2009). 
Standart mutu air antara lain bebas dari colifrom, bebas dari 
cemaran polusi, bebas dari rasa dan bau. Hal ini dapat dicegah dengan 
penanggulangan polusi air (Buckle, 1985). Molekul air terdiri dari satu 
atom oksigen yang berikatan kovalen dengan dua atom hidrogen. 
Gabungan antara dua atom hidrogen dengan satu atom oksigen yang 
membentuk air (H2O) ini merupakan molekul yang sangat kokoh. Dari 180 
tahun yang lalu air masih dianggap sebagai unsur yang tidak dapat dibagi 
(Winarno, 1986). 
Tabel 2.9 Syarat Mutu Air Menurut SNI No.01-3553-1994 
No. Kriteria Mutu Persyaratan 
1 
2 
3 
4 
Bau 
Rasa 
pH 
Kekeruhan 
tidak berbau 
normal 
6,5-9 
maksimal 5 NTU 
Sumber : (BSN, 1994) 
F. Proses Produksi Wingko Babat 
Menurut Kamal (2016), proses pembuatan wingko babat meliputi 
persiapan alat dan bahan, pembuatan adonan, pencetakan dan pemanggangan.  
1. Persiapan alat dan bahan 
Bahan-bahan dan alat untuk membuat wingko tersebut sesuai 
dengan takaran yang telah ditentukan. Bahan-bahan tersebut adalah : 15 kg 
tepung ketan, 8 kg gula pasir, 30 butir kelapa parut, 2 sendok makan 
garam, dan 10 bungkus vanili, 1 kg telur dan 100g margarin cair serta aie 
secukupnya. Sedangkan alat-alat yang harus disiapkan dalam proses 
pembuatan  wingko babat ini adalah tabung gas, oven, loyang, baskom, 
timbangan, cutter, gayung dan daun pisang. 
2. Pembuatan adonan/mixing 
Mixing berfungsi mencampur secara homogen semua bahan, 
mendapatkan hidrasi yang sempurna pada karbohidrat dan protein. Kunci 
pokok dalam pengadukkan adalah waktu yang digunakan harus tepat 
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karena jika pengadukkan terlalu lama akan menghasilkan adonan yang 
keras dan tidak kompak, sedangkan pengadukkan yang sangat cepat 
mengakibatkan adonan tidak tercampur rata dan lengket.  
3.  Pencetakan 
Adonan yang telah tercampur tersebut, kemudian dicetak terlebih 
dahulu agar bentuknya sama dan terlihat lebih menarik. Proses berikutnya 
setelah dicetak lalu ditata dalam loyang. 
4.  Pemanggangan 
Suhu dan waktu pemanggangan sangat mempengaruhi tingkat 
kematangan produk yang dihasilkan. Semakin tinggi suhu yang digunakan, 
semakin singkat waktu yang diperlukan. 
5.  Pendinginan  
Pendinginan dilakukan pada suhu ruang dengan waktu 30-45 menit 
pada suhu ruang. Setelah dingin, produk wingko babat kemudian 
dipindahkan ke meja display untuk dijual.    
G. Pengemasan 
Pengemasan merupakan salah satu cara memberikan kondisi yang 
tepat bagi pangan untuk mempertahankan mutunya dalam jangka waktu yang 
diinginkan. Penggunaan plastik sebagai pengemas untuk adalah melindungi 
produk terhadap cahaya, udara atau oksigen, perpindahan panas, kontaminasi 
dan kontak dengan bahan-bahan kimia. Plastik juga dapat mengurangi 
kecenderungan bahan pangan kehilangan sejumlah air dan lemak, serta 
mengurangi kecenderungan bahan pangan mengeras. Penggunaan plastik 
untuk makanan cukup menarik karena sifat-sifatnya yang menguntungkan 
seperti mudah dibentuk, mempunyai adaptasi yang tinggi terhadap produk, 
tidak korosif seperti wadah logam, serta mudah dalam penanganannya. 
Kemasan polipropilen memiliki permeabilitas yang rendah sehingga 
penguapan uap air dari dalam ke luar kemasan rendah. Migrasi uap air yang 
tinggi mengakibatkan warna produk menjadi lebih gelap (Azriani, 2006).  
Fungsi kemasan secara umum, adalah sebagai berikutyaitu pertama 
sebagai wadah bagi produk yang bersangkutan.kedua, untuk melindungi 
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produk. Ketiga, untuk mengamankan produk. Keempat, menjaga keawetan 
produk. Kelima, memuat informasi mengenai produk yang bersangkutan. 
Keenam, memudahkan distribusi dan memudahkan konsumen dalam 
membeli, membawa dan menikmatinya (Sutarminingsih, 2005). 
Kemasan memainkan peran penting dalam menjamin kualitas dan 
keamanan makanan, melindungi, dan melestarikan mengandung melalui 
rantai pasokan. Kertas dan karton digunakan sebagai primer, sekunder dan 
tersier (transportasi) kemasan. Kertas dan karton biasanya dirasakan oleh 
konsumen lebih aman dan sehat karena asal alami dari kayu. Namun, bahaya 
kimia dari calon migran harus diperhatikan seperti aditif sengaja ditambahkan 
selama pembuatan untuk meningkatkan karakteristik kertas dan karton dan 
zat sengaja ditambahkan karena penggabungan daur ulang. Ketika berfungsi 
sebagai kemasan primer, kertas dan karton yang paling sering digunakan 
dalam kontak dengan makanan padat kering. Dalam situasi ini zat yang ada 
dalam kertas dan karton dapat bermigrasi ke dalam makanan melalui kontak 
langsung atau tidak langsung melalui fase gas antara permukaan material dan 
permukaan makanan (Pocas et al., 2007). 
Pengemasan tidak saja perlu dilakukan untuk melindungi produk, 
tetapi juga untuk meningkatkan nilai estetika sehingga meningkatkan daya 
tarik terhadap konsumen. Kemasan yang digunakan harus kedap udara untuk 
mengurangi terjadinya oksidasi produk, kemasan juga harus dapat menahan 
uap air agar dapat mencegah penguapan produk selama penyimpanan. 
Tingkat kekedapan kemasan terhadap air dan udara tergantung pada 
keperluan. Jika sifatnya untuk melindungi dan meningkatkan daya tarik di 
dalam satu kemasan, maka dapat dipakai dua kemasan, selain untuk 
melindungi juga untuk meningkatkan daya tarik (Adawyah, 2007). 
Melihat dari sisi food safety kemasan makanan bukan sekedar 
bungkus tetapi juga sebagai pelindung agar makanan aman dikonsumsi. 
Kemasan pada makanan juga mempunyai fungsi kesehatan, pengawetan, 
kemudahan, penyeragaman, promosi dan informasi. Namun tidak semua 
kemasan makanan aman bagi makanan yang dikemasnya. Kemasan yang 
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paling sering kita jumpai saat ini adalah plastik dan styrofoam. Plastik telah 
merupakan bagian kehidupan sehari-hari manusia. Migrasi merupakan 
perpindahan yang terdapat dalam kemasan ke dalam bahan makanan. Migrasi 
dipengaruhi oleh empat faktor yaitu luas permukaan yang kontak dengan 
makanan, kecepatan migrasi, jenis bahan plastik dan suhu serta lamanya 
kontak (Sulchan dan Endang, 2007). 
H. Pengendalian Mutu 
Pengendalian mutu merupakan alat bagi manajemen untuk 
memperbaiki mutu produk bila diperlukan, mempertahankan mutu produk 
yang sudah tinggi dan mengurangi jumlah produk yang rusak. jangka panjang 
perusahaan yaitu mempertahankan pasar yang telah ada atau menambah pasar 
perusahaan. Pengawasan dan pengendalian mutu merupakan faktor penting 
bagi suatu perusahaan untuk menjaga konsistensi mutu produk yang 
dihasilkan, sesuai dengan tuntutan pasar, sehingga perlu dilakukan 
manajemen pengawasan dan pengendalian mutu untuk semua proses 
produksi. Pengawasan dan pengendalian mutu harus dilakukan sejak awal 
proses produksi sampai saluran distribusi untuk meningkatkan kepercayaan 
konsumen, meningkatkan jaminan keamanan produk, mencegah banyaknya 
produk yang rusak dan mencegah pemborosan biaya akibat kerugian yang 
ditimbulkan (Junais dkk, 2010). 
Pengendalian mutu/kualitas merupakan salah satu fungsi yang 
terpenting dari suatu perusahaan. Setiap perusahaan mempunyai fungsi 
pengendalian mutu biasanya dilakukan oleh bagian pengawasan mutu akan 
tetapi didalam suatu perusahaan bagian pengendalian/ pengawasan mutu tidak 
selalu ada tergantung pada besar kecilnya suatu perusahaan dan jenis produk 
dari perusahaan tersebut. Suatu produk yang dihasilkan oleh suatu perusahaan 
dapat memberikan dampak yang cukup besar terhadap mutu produk yang 
dihasilkan dapat menekan presentase dari cacat produk dapat ditekan sekecil 
mungkin, sehingga perusahaan mendapatkan keuntungan yang lebih besar 
(Puspita, 2008). 
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Pengendalian mutu merupakan upaya untuk mencapai dan 
mempertahankan standar bentuk, kegunaan, dan warna yang direncanakan. 
Dengan kata lain, pengendalian mutu ditunjukkan untuk mengupayakan agar 
produk (jasa) akhir sesuai dengan spesifikasi yang telah ditetapkan 
sebelumnya. Tujuan pokok dari pengendalian mutu adalah untuk mengetahui 
sampai sejauh mana proses dan hasil produk (jasa) yang dubuat sesuai standar 
yang ditentukan pabrik (Prawirosentono, 2002). 
Menurut Prawirosentono (2002), proses kegiatan pengendalian mutu 
pada berbagai kegiatan yang berhubungan dengan mutu antara lain : 
1. Pengawasan mutu bahan-bahan di gudang meliputi penerimaan, 
penyimpanan dan pengeluaran. 
2. Pengendalian kegiatan pada berbagai proses sesuai SOP (Standar 
Operational Prosedure). 
3. Mengawasi pengepakan dan pengiriman produk ke konsumen. 
Dalam melakukan pengendalian mutu untuk mencapai standar kualitas 
perusahaan yaitu pengendalian bahan baku, pengendalian produksi dan 
pengendalian produk jadi. Walaupun perusahaan melakukan pengendalian 
mutu tetapi masih saja terjadi kegagalan produk yang mengakibatkan produk 
tidak dapat di konsumsi oleh konsumen dan perusahaan mengalami kerugian, 
agar perusahaan dapat mengurangi kegagalan produk, maka perusahaan harus 
lebih teliti dalam memproduksi produk (Puspita, 2008). 
I. Cara Produksi Pangan yang Baik (CPPB) 
Cara Produksi Pangan Yang Baik (CPPB) merupakan salah satu faktor 
penting untuk memenuhi standar mutu atau persyaratan keamanan pangan yang 
ditetapkan untuk pangan. CPPB sangat berguna bagi kelangsungan hidup 
industri pangan baik yang berskala kecil, sedang, maupun yang berskala besar. 
Melalui CPPB ini, industri pangan dapat menghasilkan pangan yang bermutu, 
layak dikonsumsi, dan aman bagi kesehatan. Dengan menghasilkan pangan 
yang bermutu dan aman untuk dikonsumsi, kepercayaan masyarakat niscaya 
akan meningkat, dan industri pangan yang bersangkutan akan berkembang 
pesat. Dengan berkembangnya industri pangan yang menghasilkan pangan 
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bermutu dan aman untuk dikonsumsi, maka masyarakat pada umumnya akan 
terlindung dari penyimpangan mutu pangan dan bahaya yang mengancam 
kesehatan (BPOM RI, 2012). 
1. Lokasi dan Lingkungan Produksi 
Untuk menetapkan lokasi IRTP perlu mempertimbangkan keadaan dan kondisi 
lingkungan yang mungkin dapat merupakan sumber pencemaran potensial dan 
telah mempertimbangkan berbagai tindakan pencegahan yang mungkin dapat 
dilakukan untuk melindungi pangan yang diproduksinya. 
a. Lokasi IRTP 
Lokasi IRTP seharusnya dijaga tetap bersih, bebas dari sampah, bau, asap, 
kotoran, dan debu. 
b. Lingkungan 
Lingkungan seharusnya selalu dipertahankan dalam keadaan bersih dengan 
cara-cara sebagai berikut: 
1) Sampah dibuang dan tidak menumpuk. 
2) Tempat sampah selalu tertutup. 
3) Jalan dipelihara supaya tidak berdebu dan selokannya berfungsi dengan 
baik. 
2. Bangunan dan Fasilitas 
Bangunan dan fasilitas IRTP seharusnya menjamin bahwa pangan tidak 
tercemar oleh bahaya fisik, biologis, dan kimia selama dalam proses produksi 
serta mudah dibersihkan dan disanitasi. 
a. Bangunan Ruang Produksi 
1) Desain dan Tata Letak 
Ruang produksi sebaiknya cukup luas dan mudah dibersihkan. 
a) Ruang produksi sebaiknya tidak digunakan untuk memproduksi 
produk lain selain pangan. 
b) Konstruksi Ruangan: 
(i) Sebaiknya terbuat dari bahan yang tahan lama. 
(ii) Seharusnya mudah dipelihara dan dibersihkan atau didesinfeksi, 
serta meliputi: lantai, dinding atau pemisah ruangan, atap dan 
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langit-langit, pintu, jendela, lubang angin atau ventilasi dan 
permukaan tempat kerja serta penggunaan bahan gelas. 
2) Lantai 
a) Lantai sebaiknya dibuat dari bahan kedap air, rata, halus tetapi tidak 
licin, kuat, memudahkan pembuangan atau pengaliran air, air tidak 
tergenang, memudahkan pembuangan atau pengaliran air, air tidak 
tergenang. 
b) Lantai seharusnya selalu dalam keadaan bersih dari debu, lendir, dan 
kotoran lainnya serta mudah dibersihkan.  
3) Dinding atau Pemisah Ruangan 
a) Dinding atau pemisah ruangan sebaiknya dibuat dari bahan kedap air, 
rata, halus, berwarna terang, tahan lama, tidak mudah mengelupas, 
dan kuat. 
b) Dinding atau pemisah ruangan seharusnya selalu dalam keadaan 
bersih dari debu, lendir, dan kotoran lainnya. 
c) Dinding atau pemisah ruangan seharusnya mudah dibersihkan. 
4) Langit-langit 
a) Langit-langit sebaiknya dibuat dari bahan yang tahan lama, tahan 
terhadap air, tidak mudah bocor, tidak mudah terkelupas atau terkikis. 
b) Permukaan langit-langit sebaiknya rata, berwarna terang dan jika di 
ruang produksi menggunakan atau menimbulkan uap air sebaiknya 
terbuat dari bahan yang tidak menyerap air dan dilapisi cat tahan 
panas. 
c) Konstruksi langit-langit sebaiknya didesain dengan baik untuk 
mencegah penumpukan debu, pertumbuhan jamur, pengelupasan, 
bersarangnya hama, memperkeil terjadinya kondensasi. 
d) Langit-langit seharusnya selalu dalam keadaan bersih dari debu, 
sarang laba-laba. 
5) Pintu Ruangan 
a) Pintu sebaiknya dibuat dari bahan tahan lama, kuat, tidak mudah 
pecah atau rusak, rata, halus, berwarna terang. 
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b) Pintu seharusnya dilengkapi dengan pintu kasa yang dapat dilepas 
untuk memudahkan pembersihan dan perawatan. 
c) Pintu ruangan produksi seharusnya didesain membuka ke luar/ ke 
samping sehingga debu atau kotoran dari luar tidak terbawa masuk 
melalui udara ke dalam ruangan pengolahan. 
d) Pintu ruangan, termasuk pintu kasa dan tirai udara seharusnya mudah 
ditutup dengan baik dan selalu dalam keadaan tertutup. 
6) Jendela 
a) Jendela sebaiknya dibuat dari bahan tahan lama, kuat, tidak mudah 
pecah atau rusak. 
b) Permukaan jendela sebaiknya rata, halus, berwarna terang, dan mudah 
dibersihkan. 
c) Jendela seharusnya dilengkapi dengan kasa pencegah masuknya 
serangga yang dapat dilepas untuk memudahkan pembersihan dan 
perawatan. 
d) Konstruksi jendela seharusnya didesain dengan baik untuk mencegah 
penumpukan debu. 
7) Lubang Angin atau Ventilasi 
a) Lubang angin atau ventilasi seharusnya cukup sehingga udara segar 
selalu mengalir di ruang produksi dan dapat menghilagkan uap, gas, 
asap, bau dan panas yang timbul selama pengolahan. 
b) Lubang angin atau ventilasi seharusnya selalu dalam keadaan bersih, 
tidak berdebu, dan tidak dipenuhi sarang laba-laba. 
c) Lubang angin atau ventilasi seharusnya dilengkapi dengan kasa untuk 
mencegah masuknya serangga dan mengurangi masuknya kotoran. 
d) Kasa pada lubang angin atau ventilasi seharusnya mudah dilepas 
untuk memudahkan pembersihan dan perawatan. 
8) Permukaan tempat kerja 
a) Permukaan tempat kerja yang kontak langsung dengan bahan pangan 
harus dalam kondisi baik, tahan lama, mudah dipelihara, dibersihkan 
dan disanitasi. 
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b) Permukaan tempat kerja harus dibuat dari bahan yang tidak menyerap 
air, permukaannya halus dan tidak bereaksi dengan bahan pangan, 
detergen dan desinfektan. 
9) Penggunaan Bahan Gelas (Glass) 
Pimpinan atau pemilik IRTP seharusnya mempunyai kebijakan 
penggunaan bahan gelas yang bertujuan mencegah kontaminasi bahaya 
fisik terhadap produk pangan jika terjadi pecahan gelas. 
b. Fasilitas 
1) Kelengkapan Ruang Produksi 
a) Ruang produksi sebaiknya cukup terang sehingga karyawan dapat 
mengerjakan tugasnya dengan teliti. 
b) Di ruang produksi seharusnya ada tempat untuk mencuci tangan yang 
selalu dalam keadaan bersih serta dilengkapi dengan sabun dan 
pengeringnya. 
2) Tempat Penyimpanan 
a) Tempat penyimpanan bahan pangan termasuk bumbu dan bahan 
tambahan pangan (BTP) harus terpisah dengan produk akhir. 
b) Tempat penyimpanan khusus harus tersedia untuk menyimpan bahan-
bahan bukan untuk pangan seperti bahan pencuci, pelumas, dan oli. 
c) Tempat penyimpanan harus mudah dibersihkan dan bebas dari hama 
seperti serangga, binatang pengerat seperti tikus, burung, atau mikroba 
dan ada sirkulasi udara. 
3. Peralatan Produksi 
Tata letak peralatan produksi diatur agar tidak terjadi kontaminasi silang. 
Peralatan produksi yang kontak langsung dengan pangan sebaiknya didesain, 
dikonstruksi, dan diletakkan sedemikian untuk menjamin mutu dan keamanan 
pangan yang dihasilkan. 
a. Persyaratan Bahan Peralatan Produksi 
1) Peralatan produksi sebaiknya terbuat dari bahan yang kuat, tahan lama, 
tidak beracun, mudah dipindahkan atau dibongkar pasang sehingga 
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mudah dibersihkan dan dipelihara serta memudahkan pemantauan dan 
pengendalian hama. 
2) Permukaan yang kontak langsung dengan pangan harus halus, tidak 
bercelah atau berlubang, tidak mengelupas, tidak berkarat dan tidak 
menyerap air. 
3) Peralatan harus tidak menimbulkan pencemaran terhadap produk pangan 
oleh jasad renik, bahan logam yang terlepas dari mesin/ peralatan, 
minyak pelumas, bahan bakar dan bahan-bahan lain yang menimbulkan 
bahaya; termasuk bahan kontak pangan/ zat kontak pangan dar kemasan 
pangan ke dalam pangan yang menimbulkan bahaya. 
b. Tata Letak Peralatan Produksi 
Peralatan produksi sebaiknya diletakkan sesuai dengan urutan prosesnya 
sehingga memudahkan bekerja secara higiene, memudahkan pembersihan 
dan perawatan serta mencegah kontaminasi silang. 
c. Pengawasan dan Pemantauan Peralatan Produksi 
Semua peralatan seharusnya dipelihara, diperiksa dan dipantau agar 
berfungsi dengan baik dan selalu dalam keadaan bersih. 
d. Bahan perlengkapan dan alat ukur/ timbang 
1) Bahan perlengkapan peralatan yang terbuat dari kayu seharusnya 
dipastikan cara pembersihannya yang dapat menjamin sanitasi. 
2) Alat ukur/ timbang seharusnya dipastikan keakuratannya, terutama alat 
ukur/ timbang bahan tambahan pangan (BTP). 
4. Suplai Air atau Sarana Penyediaan Air 
Sumber air bersih untuk proses produksi sebaiknya cukup dan memenuhi 
persyaratan kualitas air bersih dan/ atau air minum. Air yang digunakan untuk 
proses produksi harus air bersih dan sebaiknya dalam jumlah yang cukup 
memenuhi seluruh kebutuhan proses produksi. 
5. Fasilitas dan Kegiatan Higiene dan Sanitasi 
Fasilitas dan kegiatan higiene dan sanitasi diperlukan untuk menjamin agar 
bangunan dan peralatan selalu dalam keadaan bersih dan mencegah terjadinya 
kontaminasi silang dari karyawan. 
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a. Fasilitas Higiene dan Sanitasi 
1) Sarana Pembersihan/ Pencucian 
a) Sarana pembersihan/ pencucian bahan pangan, peralatan, perlengkapan 
dan bangunan (Iantai, dinding dan lain-lain), seperti sapu, sikat, pel, lap 
dan/atau kemoceng, deterjen, ember, bahan sanitasi sebaiknya tersedia 
dan terawat dengan baik. 
b) Sarana pembersihan harus dilengkapi dengan sumber air bersih. Air 
panas dapat digunakan untuk membersihkan peralatan tertentu, 
terutama berguna untuk melarutklan sisa-sisa lemak dan tujuan 
disinfeksi, bila diperlukan. 
2) Sarana Higiene Karyawan 
Sarana higiene karyawan seperti fasilitas untuk cuci tangan dan toilet/ 
jamban seharusnya tersedia dalam jumlah cukup dan dalam keadaan bersih 
untuk menjamin kebersihan karyawan guna mencegah kontaminasi 
terhadap bahan pangan. 
3) Sarana Cuci Tangan seharusnya : 
a) Diletakkan di dekat ruang produksi, dilengkapi air bersih dan sabun 
cuci tangan 
b) Dilengkapi dengan alat pengering tangan seperti handuk, lap atau kertas 
serap yang bersih. 
c) Dilengkapi dengan tempat sampah yang tertutup. 
4) Sarana toilet / jamban seharusnya : 
a) Didesain dan dikonstruksi dengan memperhatikan persyaratan higiene, 
sumber air yang mengalir dan saluran pembuangan. 
b) Diberi tanda peringatan bahwa setiap karyawan harus mencuci tangan 
dengan sabun sesudah menggunakan toilet. 
c) Terjaga dalam keadaan bersih dan tertutup. 
d) Mempunyai pintu yang membuka ke arah luar ruang produksi. 
5) Sarana pembuangan air dan limbah 
Sistem pembuangan limbah seharusnya didesain dan dikonstruksi sehingga 
dapat mencegah resiko pencemaran pangan dan air bersih, Sampah harus 
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segera dibuang ke tempat sampah untuk mencegah agar tidak menjadi 
tempat berkumpulnya hama binatang pengerat, serangga atau binatang 
lainnya sehingga tidak mencemari pangan maupun sumber air. Tempat 
sampah harus terbuat dari bahan yang kuat dan tertutup rapat untuk 
menghindari terjadinya tumpahan sampah yang dapat mencemari pangan 
maupun sumber air. 
b. Kegiatan Higiene dan Sanitasi 
1) Pembersihan/ pencucian dapat dilakukan secara fisik seperti dengan sikat 
atau secara kimia seperti dengan sabun/ deterjen atau gabungan 
keduanya. 
2) Jika diperlukan, penyucihamaan sebaiknya dilakukan dengan 
menggunakan kaporit sesuai petunjuk yang dianjurkan. 
3) Kegiatan pembersihan/ pencucian dan penyucihamaan peralatan produksi 
seharusnya dilakukan secara rutin. 
4) Sebaiknya ada karyawan yang bertanggung jawab terhadap kegiatan 
pembersihan/ pencucian dan penyucihamaan. 
6. Kesehatan dan Higiene Karyawan 
Kesehatan dan higiene karyawan yang baik dapat menjamin bahwa 
karyawan yang kontak langsung maupun tidak langsung dengan pangan 
tidak menjadi sumber pencemaran. 
a. Kesehatan Karyawan 
Karyawan yang bekerja di bagian pangan harus memenuhi persyaratan 
sebagai berikut: 
1) Dalam keadaan sehat. Jika sakit atau baru sembuh dari sakit dan diduga 
masih membawa penyakit tidak diperkenankan masuk ke ruang produksi. 
2) Jika menunjukkan gejala atau menderita penyakit menular, misalnya 
sakit kuning (virus hepatitis A), diare, sakit perut, muntah, demam, sakit 
tenggorokan, sakit kulit (gatal, kudis, luka, dan lain-lain), keluarnya 
cairan dari telinga (congek), sakit mata (belekan), dan atau pilek tidak 
diperkenankan masuk ke ruang produksi. 
b. Kebersihan Karyawan 
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1) Karyawan harus selalu menjaga kebersihan badannya. 
2) Karyawan yang menangani pangan seharusnya mengenakan pakaian 
kerja yang bersih. Pakaian kerja dapat berupa celemek, penutup kepala, 
sarung tangan, masker dan/ atau sepatu kerja. 
3) Karyawan yang menangani pangan harus menutup luka di anggota tubuh 
dengan perban khusus luka. 
4) Karyawan harus selalu mencuci tangan dengan sabun sebelum memulai 
kegiatan mengolah pangan, sesudah menangani bahan mentah, atau 
bahan/ alat yang kotor, dan sesudah ke luar dari toilet/ jamban; 
c. Kebiasaan Karyawan 
1) Karyawan yang bekerja sebaiknya tidak makan dan minum, merokok, 
meludah, bersin atau batuk ke arah pangan atau melakukan tindakan lain 
di tempat produksi yang dapat mengakibatkan pencemaran produk 
pangan. 
2) Karyawan di bagian pangan sebaiknya tidak mengenakan perhiasan 
seperti giwang/ anting, cincin, gelang, kalung, arloji/ jam tangan, bros 
dan peniti atau benda lainnya yang dapat membahayakan keamanan 
pangan yang diolah. 
7. Pemeliharaan dan Program Higiene dan Sanitasi 
Pemeliharaan dan program sanitasi terhadap fasilitas produksi (bangunan, 
mesin/ peralatan, pengendalian hama, penanganan limbah dan lainnya) 
dilakukan secara berkala untuk menjamin terhindarnya kontaminasi silang 
terhadap pangan yang diolah. 
a. Pemeliharaan dan Pembersihan 
1) Lingkungan, bangunan, peralatan dan lainnya seharusnya dalam keadaan 
terawat dengan baik dan berfungsi sebagaimana mestinya. 
2) Peralatan produksi harus dibersihkan secara teratur untuk menghilangkan 
sisa-sisa pangan dan kotoran. 
3) Bahan kimia pencuci sebaiknya ditangani dan digunakan sesuai prosedur 
dan disimpan di dalam wadah yang berlabel untuk menghindari 
pencemaran terhadap bahan baku dan produk pangan. 
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b. Prosedur Pembersihan dan Sanitasi 
Prosedur Pembersihan dan Sanitasi sebaiknya dilakukan dengan 
menggunakan proses fisik (penyikatan, penyemprotan dengan air bertekanan 
atau penghisap vakum), proses kimia (sabun atau deterjen) atau gabungan 
proses fisik dan kima untuk menghilangkan kotoran dan lapisan jasad renik 
dari lingkungan, bangunan, peralatan. 
c. Program Higiene dan Sanitasi 
1) Program Higiene dan Sanitasi seharusnya menjamin semua bagian dari 
tempat produksi telah bersih, termasuk pencucian alat-alat pembersih. 
2) Program Higiene dan Sanitasi seharusnya dilakukan secara berkala serta 
dipantau ketepatan dan keefektifannya dan jika perlu dilakukan 
pencatatan. 
d. Program Pengendalian Hama 
1) Hama (binatang pengerat, serangga, unggas dan lain-lain) merupakan 
pembawa cemaran biologis yang dapat menurunkan mutu dan keamanan 
dilakukan untuk mengurangi kemungkinan masuknya hama ke ruang 
produksi yang akan mencemari pangan. 
2) Mencegah masuknya hama 
a) Lubang-lubang dan selokan yang memungkinkan masuknya hama 
harus selalu dalam keadaan tertutup. 
b) Jendela, pintu dan lubang ventilasi harus dilapisi dengan kawat kasa 
untuk menghindari masuknya hama. 
c) Hewan peliharaan seperti anjing, kucing, domba, ayam dan lain-lain 
tidak boleh berkeliaran di sekitar dan di dalam ruang produksi. 
d) Bahan pangan tidak boleh tercecer karena dapat mengundang 
masuknya hama. 
3) Mencegah timbulnya sarang hama di dalam ruang produksi 
a) Pangan seharusnya disimpan dengan baik, tidak langsung bersentuhan 
dengan lantai, dinding dan langit-langit. 
b) Ruang produksi harus dalam keadaan bersih. 
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c) Tempat sampah harus dalam keadaan tertutup dan dari bahan yang 
tahan lama. 
d) IRTP seharusnya memeriksa lingkungan dan ruang produksinya dari 
kemungkinan timbulnya sarang hama. 
e. Pemberantasan Hama 
1) Sarang hama seharusnya segera dimusnahkan. 
2) Hama harus diberantas dengan cara yang tidak mempengaruhi mutu dan 
keamanan pangan. 
3) Pemberantasan hama dapat dilakukan secara fisik seperti dengan 
perangkap tikus atau secara kimia seperti dengan racun tikus. 
4) Perlakuan dengan bahan kimia harus dilakukan dengan pertimbangan 
tidak mencemari pangan. 
5) Penanganan Sampah 
Penanganan dan pembuangan sampah dilakukan dengan cara yang tepat 
dan cepat: sampah seharusnya tidak dibiarkan menumpuk di lingkungan 
dan ruang produksi, segera ditangani dan dibuang. 
8. Penyimpanan 
Penyimpanan bahan yang digunakan dalam proses produksi (bahan baku, 
bahan penolong, BTP) dan produk akhir dilakukan dengan baik sehingga tidak 
mengakibatkan penurunan mutu dan keamanan pangan. 
a. Penyimpanan Bahan dan Produk Akhir 
1) Bahan dan produk akhir harus disimpan terpisah dalam ruangan yang 
bersih, sesuai dengan suhu penyimpanan, bebas hama, penerangannya 
cukup. 
2) Penyimpanan bahan baku tidak boleh menyentuh lantai, menempel ke 
dinding maupun langit-langit. 
3) Penyimpanan bahan dan produk akhir harus diberi tanda dan 
menggunakan sistem First In First Out (FIFO) dan sistem First Expired 
First Out (FEFO), yaitu bahan yang lebih dahulu masuk dan/ atau 
memilki tanggal kadaluwarsa lebih awal harus digunakan terlebih dahulu 
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dan produk akhir yang lebih dahulu diproduksi harus digunakan/ 
diedarkan terlebih dahulu. 
4) Bahan-bahan yang mudah menyerap air harus disimpan di tempat kering, 
misalnya garam, gula, dan rempah-rempah bubuk. 
b. Penyimpanan Bahan Berbahaya 
Bahan berbahaya seperti  sabun pembersih, bahan sanitasi, racun serangga, 
umpan tikus, dll harus disimpan dalam ruang tersendiri dan diawasi agar 
tidak mencemari pangan. 
c. Penyimpanan Wadah dan Pengemas 
1) Penyimpanan wadah dan pengemas harus rapih, di tempat bersih dan 
terlindung agar saat digunakan tidak mencemari produk pangan. 
2) Bahan pengemas harus disimpan terpisah dari bahan baku dan produk 
akhir. 
d. Penyimpanan Label Pangan 
1) Label pangan seharusnya disimpan secara rapih dan teratur agar tidak 
terjadi kesalahan dalam penggunaannya dan tidak mencemari produk 
pangan. 
2) Label pangan harus disimpan di tempat yang bersih dan jauh dari 
pencemaran. 
e. Penyimpanan Peralatan Produksi 
Penyimpanan mesin/ peralatan produksi yang telah dibersihkan tetapi belum 
digunakan harus di tempat bersih dan dalam kondisi baik, sebaiknya 
permukaan peralatan menghadap ke bawah, supaya terlindung dari debu, 
kotoran atau pencemaran lainnya. 
9. Pengendalian Proses 
Untuk menghasilkan produk yang bermutu dan aman, proses produksi 
harus dikendalikan dengan benar. Pengendalian proses produksi pangan 
industri rumah tangga pangan dapat dilakukan dengan cara sebagai berikut: 
a. Penetapan Spesifikasi Bahan 
1) Persyaratan Bahan 
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a) Bahan yang dimaksud mencakup bahan baku, bahan tambahan, bahan 
penolong termasuk air dan bahan tambahan pangan (BTP). 
b) Harus menerima dan menggunakan bahan yang tidak rusak, tidak 
busuk, tidak mengandung bahan-bahan berbahaya, tidak merugikan 
atau membahayakan kesehatan dan memenuhi standar mutu atau 
persyaratan yang ditetapkan. 
c) Harus menentukan jenis, jumlah dan spesifikasi bahan untuk 
memproduksi pangan yang akan dihasilkan. 
d) Tidak menerima dan menggunakan bahan pangan yang rusak. 
e) Jika menggunakan bahan tambahan pangan (BTP), harus 
menggunakan BTP yang diizinkan sesuai batas maksimum 
penggunaannya. 
f) Penggunaan BTP yang standar mutu dan persyaratannya belum 
ditetapkan harus memiliki izin dari Badan Pengawas Obat dan 
Makanan Republik Indonesia (BPOM RI). 
g) Bahan yang digunakan seharusnya dituangkan dalam bentuk formula 
dasar yang menyebutkan jenis dan persyaratan mutu bahan. 
h) Tidak menggunakan bahan berbahaya yang dilarang untuk pangan. 
2) Persyaratan Air 
a) Air yang merupakan bagian dari pangan seharusnya memenuhi 
persyaratan air minum atau air bersih sesuai peraturan perundang-
undangan. 
b) Air yang digunakan untuk mencuci/ kontak langsung dengan bahan 
pangan, seharusnya memenuhi persyaratan air bersih sesuai peraturan 
perundang-undangan. 
c) Air, es dan uap panas (steam) harus dijaga jangan sampai tercemar 
oleh bahan-bahan dari luar. 
d) Uap panas (steam) yang kontak langsung dengan bahan pangan atau 
mesin/ peralatan harus tidak mengandUng bahan-bahan yang 
berbahaya bagi keamanan pangan. 
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e) Air yang digunakan berkali-kali (resirkulasi) seharusnya dilakukan 
penanganan dan pemeliharaan agar tetap aman terhadap pangan yang 
diolah. 
b. Penetapan komposisi dan formulasi bahan 
1) Harus menentukan komposisi bahan yang digunakan dan formula untuk 
memproduksi jenis pangan yang akan dihasilkan. 
2) Harus mencatat  dan menggunakan komposisi yang telah ditentukan 
secara baku setiap saat secara konsisten. 
3) Bahan Tambahan Pangan (BTP) yang digunakan harus diukur atau 
ditimbang dengan alat ukur atau alat timbang yang akurat. 
c. Penetapan Cara Produksi yang Baku 
1) Seharusnya menentukan proses produksi pangan yang baku. 
2) Seharusnya membuat bagan alir atau urut-urutan proses secara jelas. 
3) Seharusnya menentukan kondisi baku dari setiap tahap proses produksi, 
seperti misalnya berapa menit lama pengadukan, berapa suhu pemanasan 
dan berapa lama bahan dipanaskan. 
4) Seharusnya menggunakan bagan alir produksi pangan yang sudah baku 
ini sebagai acuan dalam kegiatan produksi sehari-hari. 
d. Penetapan Jenis, Ukuran dan Spesifikasi Kemasan 
Penggunaan pengemas yang sesuai dan memenuhi persyaratan akan 
mempertahankan keamanan dan mutu pangan yang dikemas serta 
melindungi produk terhadap pengaruh dari luar seperti: sinar matahari, 
panas, kelembaban, kotoran, benturan dan lain-lain. 
1) Seharusnya menggunakan bahan kemasan yang sesuai untuk pangan, 
sesuai peraturan perundang-undangan. 
2) Desain dan bahan kemasan seharusnya memberikan perlindungan 
terhadap produk dalam memperkecil kontaminasi, mencegah kerusakan 
dan memungkinkan pelabelan yang baik. 
3) Kemasan yang dipakai kembali seperti botol minuman harus kuat, mudah 
dibersihkan dan didesinfeksi jika diperlukan, serta tidak digunakan untuk 
mengemas produk non-pangan. 
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e. Penetapan keterangan lengkap tentang produk yang akan dihasilkan 
seharusnya menentukan karakteristik produk pangan yang dihasilkan. 
1) Harus menentukan tanggal kadaluwarsa. 
2) Harus mencatat tanggal produksi. 
3) Dapat menentukan kode produksi. Kode produksi diperlukan untuk 
penarikan produk, jika diperlukan. 
10. Pelabelan Pangan 
Kemasan pangan IRT diberi label yang jelas dan informatif untuk 
memudahkan konsumen dalam memilih, menangani, menyimpan, mengolah 
dan mengonsumsi pangan IRT. Label pangan IRT harus memenuhi ketentuan 
yang tercantum dalam Peraturan Pemerintah Nomor 69 Tahun 1999 tentang 
Label dan Iklan Pangan atau perubahannya, dan peraturan lainnya tentang label 
dan iklan pangan. Label pangan IRT tidak boleh mencantumkan klaim 
kesehatan atau klaim gizi. Label pangan sekurang-kurangnya memuat: 
a) Nama produk sesuai dengan jenis pangan IRT yang ada di Peraturan Kepala 
Badan POM HK.03.1.23.04.12.2205 Tahun 2012 tentang Pemberian 
Sertifikat Produksi Pangan Industri Rumah Tangga. 
b) Daftar bahan atau komposisi yang digunakan. 
c) Berat bersih atau isi bersih. 
d) Nama dan alamat IRTP. 
e) Tanggal, bulan dan tahun kadaluwarsa. 
f) Kode produksi. 
g) Nomor P-IRT. 
11. Pengawasan Oleh Penanggungjawab 
Seorang penanggung jawab diperlukan untuk mengawasi seluruh tahap proses 
produksi serta pengendaliannya untuk menjamin dihasilkannya produk pangan 
yang bermutu dan aman. 
a. Penanggung jawab minimal harus mempunyai pengetahuan tentang prinsip-
prinsip dan praktek higiene dan sanitasi pangan serta proses produksi 
pangan yang ditanganinya dengan pembuktian kepemilikan Sertifikat 
Penyuluhan Keamanan Pangan (Sertifikat PKP). 
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b. Penanggungjawab seharusnya melakukan pengawasan secara rutin yang 
mencakup: 
1) Pengawasan Bahan. 
a) Bahan yang digunakan dalam proses produksi seharusnya memenuhi 
persyaratan mutu dan keamanan pangan. 
b) IRTP dapat memelihara catatan mengenai bahan yang digunakan. 
2) Pengawasan Proses 
a) Pengawasan proses seharusnya dilakukan dengan memformulasikan 
persyaratan-persyaratan yang berhubungan dengan bahan baku, 
komposisi, proses pengolahan dan distribusi. 
b) Untuk setiap satuan pengolahan (satu kali proses) seharusnya 
dilengkapi petunjuk yang menyebutkan tentang nama produk, 
tanggal pembuatan dan kode produksi, jenis dan jumlah seluruh 
bahan yang digunakan dalam satu kali proses pengolahan, jumlah 
produksi yang diolah, dan lain-lain informasi yang diperlukan. 
c. Penanggungjawab seharusnya melakukan tindakan koreksi atau 
pengendalian jika ditemukan adanya penyimpangan atau ketidaksesuaian 
terhadap persyaratan yang ditetapkan. 
12. Penarikan Produk 
Penarikan produk pangan adalah tindakan menghentikan peredaran pangan 
karena diduga sebagai penyebab timbulnya penyakit/keracunan pangan atau 
karena tidak memenuhi persyaratan/ peraturan perundang-undangan di bidang 
pangan. Tujuannya adalah mencegah timbulnya korban yang lebih banyak 
karena mengkonsumsi pangan yang membahayakan kesehatan dan/ atau 
melindungi masyarakat dari produk pangan yang tidak memenuhi persyaratan 
keamanan pangan. 
a. Pemilik IRTP harus menarik produk pangan dari peredaran jika diduga 
menimbulkan penyakit / keracunan pangan dan / atau tidak memenuhi 
persayaratan peraturan perundang-undangan di bidang pangan. 
b. Pemilik IRTP harus menghentikan produksinya sampai masalah terkait 
diatasi. 
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c. Produk lain yang dihasilkan pada kondisi yang sama dengan produk 
penyebab bahaya seharusnya ditarik dari peredaran/ pasaran. 
d. Pemilik IRTP seharusnya melaporkan penarikan produknya, khususnya 
yang terkait dengan keamanan pangan ke Pemerintah Kabupaten/ Kota 
setempat dengan tembusan kepada Balai Besar/ Balai Pengawas Obat dan 
Makanan setempat. 
e. Pangan yang terbukti berbahaya bagi konsumen harus dimusnahkan dengan 
disaksikan oleh DFI (Distric Food Inspection). 
f. Penanggung jawab IRTP dapat mempersiapkan prosedur penarikan produk 
pangan. 
13. Pencatatan dan Dokumentasi 
Pencatatan dan dokumentasi yang baik diperlukan untuk memudahkan 
penelusuran masalah yang berkaitan dengan proses produksi dan distribusi, 
mencegah produk melampaui batas kadaluwarsa, meningkatkan keefektifan 
sistem pengawasan pangan. Pemilik seharusnya mencatat dan 
mendokumentasikan: 
a. Penerimaan bahan baku, bahan tambahan pangan (BTP), dan bahan 
penolong sekurang-kurangnya memuat nama bahan, jumlah, tanggal 
pembelian, nama dan alamat pemasok. 
b. Produk akhir sekurang-kurangnya memuat nama jenis produk, tanggal 
produksi, kode produksi, jumlah produksi dan tempat distribusi/ penjualan. 
c. Penyimpanan, pembersihan dan sanitasi, pengendalian hama, kesehatan 
karyawan, pelatihan, distribusi dan penarikan produk dan lainnya yang 
dianggap penting. 
Catatan dan dokumen dapat disimpan selama 2 (dua) kali umur simpan produk 
pangan yang dihasilkan. Catatan dan dokumen yang ada sebaiknya dijaga agar 
tetap akurat dan mutakhir. 
14. Pelatihan Karyawan 
Pimpinan dan karyawan IRTP harus mempunyai pengetahuan dasar mengenai 
prinsip-prinsip dan praktek higiene dan sanitasi pangan serta proses 
Pengolahan pangan yang ditanganinya agar mampu mendeteksi resiko yang 
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mungkin terjadi dan bila perlu mampu memperbaiki penyimpangan yang 
terjadi serta dapat memproduksi pangan yang bermutu dan aman. 
a. Pemilik/penanggung jawab harus sudah pernah mengikuti penyuluhan 
tentang Cara Produksi Pangan Yang Baik untuk Industri Rumah Tangga 
(CPPB-IRT). 
b. Pemilik/penanggung jawab tersebut harus menerapkannya serta 
mengajarkan pengetahuan dan ketrampilannya kepada karyawan yang lain. 
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BAB III 
METODE PELAKSANAAN 
 
J. Waktu dan Tempat 
Kegiatan pembuatan Tugas Akhir ini dilakukan pengamatan pada Bulan 
Januari 2017 – Juni 2017. Adapun produk yang diujikan adalah wingko babat 
di Usaha Kecil Menengah (UKM) Teguh Jenang Jalan H. Asnawi 13 A, Desa 
Kedunggudel RT. 2/I Kelurahan Kenep, Kabupaten Sukoharjo dan di 
Laboratorium Kimia Pangan dan Biokimia, dan Laboratorium Biologi Tanah 
Fakultas Pertanian, Universitas Sebelas Maret Surakarta.  
K. Metodologi  
1. Alat 
Alat-alat yang digunakan dalam pembuatan wingko babat yaitu: 
pisau, cutter, mesin pemarut, mesin penepung, bak penampung adonan, 
ember kecil, gayung, oven, tabung gas, dan daun pisang.   
2. Bahan 
Bahan-bahan yang digunakan dalam pembuatan wingko babat 
yaitu: kelapa setengah tua, tepung beras ketan, gula, garam, vanili, 
margarin, telur dan air.  
3. Cara kerja  
Proses pembuatan wingko babat yaitu:  
1) Persiapan bahan  
Persiapan bahan baku yaitu dilakukan dengan cara memilih atau 
menyeleksi bahan-bahan yang berkualitas baik dan sesuai standar untuk 
digunakan dalam pemembuatan wingko babat. Serta pada tahap ini juga 
dilakukan persiapan pada bahan tepung beras ketan dan kelapa. Pada 
beras ketan dilakukan penggilingan untuk menghasilkan tepung beras 
ketan, pada kelapa dilakakukan pemarutan untuk mendapatkan kelapa 
parut dan melelehkan margarin menjadi berbentuk cair sehingga 
mempermudah pada tahapan proses selanjutnya. 
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2) Pencampuran bahan 
Pada proses pencampuran bahan yaitu bahan-bahan seperti gula 
pasir, garam, vanili diaduk-aduk hingga homogen kemudian 
dimasukkan margarin cair, dan telur kemudian diaduk hingga homogen 
kemudian ditambahakan parutan kelapa dan diaduk hingga homogen 
dan yang terakhir yaitu dilakukan penambahan tepung ketan putih serta 
air sedikit demi sedikit untuk menghasilkan adonan wingko babat yang 
tercampur rata.   
3) Pencetakan 
Pencetakan dilakukan dengan cara menempatkan adonan 
kedalam loyang yang berukuran 22 cm x 22 cm  dan pada bagian dalam 
loyang dilapisi dengan daun pisang terlebih dahulu sehingga adonan 
tidak langsung bersinggungan dengan loyang dan untuk mempermudah 
agar adonan tidak lengket dan menempel pada loyang. Serta daun 
pisang berpengaruh pada aroma khas yang dihasilkan pada saat proses 
pemanggangan wingko babat.        
4) Pemanggangan 
Pemanggangan merupakan suatu cara untuk mematangkan 
wingko babat menggunakan oven. Pengovenan wingko babat dilakukan 
selama 30-45 menit dengan suhu pemanggangan 200
0
C. Oven yang 
digunakan pada proses pemanggangan terdapat dua sisi/bagian sumber 
api yaitu terdapat pada bagian bawah dan atas oven sehingga adonan 
lebih cepat matang dan tidak perlu melakukan proses pembalikan. 
5) Pendinginan 
Pendinginan bertujuan untuk menghilangkan uap panas pada 
wingko babat yang tidak di dinginkan dan pada saat keadaan panas 
langsung dikemas maka akan terjadi uap air di dalam kemasan sehingga 
produk wingko babat menjadi basah/mengembun sehingga 
memungkinkan untuk mikrobia tumbuh. 
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6) Pengemasan  
Proses pengemasan produk akhir wingko babat belum memiliki 
kemasan khusus, sehingga produk wingko babat hanya dikemas 
menggunakan plastik polietilen (PE) dan kemasan skunder 
menggunakan kertas minyak atau kertas roti.  
L. Analisis Produk Akhir 
Produk akhir wingko babat dilakukan dengan pengujian kadar air, 
gula reduksi, asam lemak bebas (FFA), serat kasar, dan angka lempeng total 
(ALT). Pengujian dilakukan dengan mengambil sampel wingko babat di 
UKM Teguh Jenang, dan dilakukan pengujian produk wingko babat dengan 
mengambil satu sampel produk dengan 6 kali ulangan. Metode pengujian 
yang digunakan dapat dilihat pada Tabel 3.1. 
Tabel 3.1 Metode Analisis Persyaratan Mutu Wingko Babat  
Jenis Analisis Metode 
Kadar Air Thermogravimetri (AOAC, 1970) 
Kadar Gula Reduksi Nelson-Somogyi (AOAC, 1970) 
Kadar Asam Lemak Bebas 
(dihitung sebagai asam palmitat) 
Alkalimetri  (AOAC, 1970) 
Kadar Serat Kasar Gravimetri (AOAC, 1970) 
Angka Lempeng Total Total Plate Count (SNI 01-2897-1992 ) 
M. Konsep CPPB  
1. Lokasi dan Lingkungan Produksi 
2. Bangunan dan Fasilitas  
a. Desain dan tata letak  
b. Lantai 
c. Dinding 
d. Langit-langit 
e. Pintu, jendela dan lubang angin 
f. Kelengkapan ruang produksi 
g. Tempat penyimpanan 
h. Permukaan tempat kerja 
i. Penggunaan bahan gelas (glass) 
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3. Peralatan Produksi 
4. Suplai Air 
5. Fasilitas dan Kegiatan Higiene dan Sanitasi 
6. Kesehatan dan Higiene Pekerja 
7. Pemeliharaan dan Program Higiene Sanitasi Pekerja 
8. Penyimpanan 
9. Pengendalian Proses 
a. Pengendalian Mutu Bahan Baku 
1) Kelapa Setengah Tua 
2) Tepung Beras Ketan Putih 
3) Gula pasir 
4) Garam  
5) Margarin 
6) Vanili   
7) Telur 
8) Air  
b. Pengendalian Mutu Proses 
1) Persiapan bahan baku 
2) Pengadukan bahan 
3) Pencetakan  
4) Pemanggangan 
5) Pendinginan 
c. Pengendalian mutu produk akhir 
1) Pengujian kadar air 
2) Pengujian kadar serat kasar 
3) Pengujian kadar gula sebagai sukrosa 
4) Pengujian asam lemak bebas/FFA sebagai asam laurat 
5) Pengujian angka lempeng total 
10. Kemasan 
11. Pelabelan pangan 
12. Pengawasan oleh penanggungjawab 
44 
 
13. Penarikan produk 
14. Pencatatan dan dokumentasi 
15. Pelatihan karyawan 
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BAB IV  
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
A. Lokasi dan Lingkungan Produksi 
1. Evaluasi 
Pemilihan lokasi suatu organisasi atau perusahaan akan 
mempengaruhi risiko dan keuntungan perusahaan tersebut secara 
keseluruhan. Dalam situasi persaingan, faktor-faktor lokasi dapat menjadi 
faktor-faktor kritis yang membuatnya sangat penting, agar usaha yang 
dijalankan dapat bersaing secara efektif, lokasi usaha haruslah strategis dan 
mudah dijangkau. Banyak faktor yang menentukan kesuksesan suatu usaha. 
Salah satu faktor tersebut adalah ketepatan pemilihan lokasi. Ketepatan 
pemilihan lokasi merupakan salah satu faktor yang dipertimbangkan oleh 
seorang pengusaha sebelum membuka usahanya. Hal ini terjadi karena 
pemilihan lokasi yang tepat seringkali menentukan kesuksesan suatu usaha 
(Wahyudi dan Efreda, 2013). 
 
Gambar 4.1 Peta Lokasi UKM Teguh Jenang (skala 1:200 m) 
U 
B T 
S 
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Gambar 4.2 Peta Lokasi UKM Teguh Jenang (skala 1:100 m) 
UKM “Teguh Jenang” merupakan Usaha Kecil Menengah yang 
dirintis oleh Bapak Teguh dan istrinya yang terletak di Jalan H. Asnawi 13 
A, Desa Kedungudel RT 02 RW 01, Kelurahan Kenep, Kabupaten 
Sukoharjo, Kota Sukoharjo. Usaha ini merupakan usaha turun temurun dari 
keluarga yang dimulai sejak tahun 1974 dan memproduksi berbagai jenis 
makanan khas, mulai dari jenang, bolu, kue prol, roti bolu selai dan wingko 
babat. selain itu di UKM ini juga menjual berbagai macam snack atau 
makanan ringan yang dijual kiloan yang didapat dari distributor setempat 
untuk dijual kembali oleh Bapak Teguh. Sampai saat ini, UKM ini telah 
memperkerjakan 6 orang pekerja yang berasal dari penduduk desa sekitar. 
UKM “Teguh Jenang” berada di area perkampungan penduduk yang bersih 
dan tidak kumuh. Adapun batas-batas yang melingkupi area UKM ini 
adalah sebagai berikut: 
Utara : Rumah Penduduk 
Timur : Perempatan jalan H. Asnawi 
Selatan : Perempatan jalan H. Asnawi  
Barat : Rumah Penduduk 
U 
B T 
S 
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Lokasi UKM yang berdekatan dengan jalan merupakan lokasi yang 
cukup strategis dalam hal pemasaran dan distribusi produk karena letaknya 
berada diujung perempatan jalan, sehinnga memudahkan konsumen untuk 
mengetahui lokasi UKM tersebut (Gambar 4.3). Meskipun hanya berupa 
jalan desa yang tidak terlalu ramai dilewati pengguna, tetapi tidak menutup 
kemungkinan dengan adanya kontaminasi berupa asap, dan debu kendaraan 
bermotor yang melintas.  
 
Gambar 4.3 UKM Teguh Jenang (Dokumentasi Pengamatan) 
Selama proses produksi wingko babat, roti dan jenang di UKM Teguh 
Jenang, dihasilkan limbah berupa cair dan padat. Limbah cair dapat berupa 
air cucian alat dan bahan, sedangkan limbah padat berupa batok dan air 
kelapa, kemasan bahan adonan, daun pisang serta kulit telur yang digunakan 
selama proses produksi. Limbah cair akan dibuang sesegera mungkin 
melalui saluran pembuangan air yang ada. Limbah padat dibuang pada 
tempat sampah yang disediakan khusus di ruang produksi, sedangkan 
khusus untuk limbah batok dan air kelapa dijual ke pembeli yang 
membutuhkan. 
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2. Konsep CPPB 
Menurut BPOM (2012), cara produksi pangan yang baik untuk 
industri rumah tangga (CPPB-IRT) dalam menetapkan lokasi dan 
lingkungan produksi IRTP perlu mempertimbangkan keadaan dan kondisi 
lingkungan yang mungkin dapat merupakan sumber pencemaran potensial 
dan telah mempertimbangkan berbagai tindakan pencegahan yang mungkin 
dapat dilakukan untuk melindungi pangan yang diproduksinya. Untuk 
menetapkan lokasi IRTP seharusnya dijaga tetap bersih, bebas dari sampah, 
bau, asap, kotoran, dan debu. Sedangkan pada lingkungan produksi 
seharusnya selalu dipertahankan dalam keadaan bersih dengan cara-cara (1) 
sampah dibuang dan tidak menumpuk (2) tempat sampah selalu tertutup (3) 
jalan dipelihara supaya tidak berdebu dan selokannya berfungsi dengan 
baik. 
Lokasi UKM yang terletak tepat di pinggir perempatan jalan 
(Gambar 4.4) sehingga memungkinkan terjadinya kontaminasi asap dan 
debu kendaraan yang melintas dapat diantisipasi dengan menggunakan tirai 
kasa untuk meminimalisir debu dan asap yang dapat masuk ke dalam ruang 
produksi. Saluran pembuangan air (selokan) yang berada di samping UKM, 
harus dijaga kebersihannya untuk menghindari tumpukan sampah atau 
kotoran sehingga saluran air tersumbat menyebabkan bau yang kurang 
sedap, dan memicu terjadinya kontaminasi. Selain itu, tempat sampah yang 
terbuka, sebaiknya dilengkapi dengan plastik atau penutup sehingga bau 
akibat tumpukan sampah dapat dihindari, dan tidak memancing datangnya 
lalat yang biasa hinggap di tempat-tempat kotor. Tempat sampah juga harus 
diperhatikan kondisinya selama proses produksi, ketika sampah sudah 
penuh maka harus segera dibuang. 
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Gambar 4.4 Perempatan Jalan Di UKM Teguh Jenang (Dokumentasi 
pengamatan) 
B. Bangunan dan Fasilitas  
1. Bangunan Ruang Produksi 
Bangunan UKM “Teguh Jenang” merupakan bangunan permanen, 
dengan dinding batu bata dengan semen, atap berupa genteng, lantai berupa 
keramik porselen warna warni yang tidak licin pada bangunan pertama dan 
lantai semen pada bangunan kedua. Bangunan UKM ini memiliki struktur 
bangunan yang kokoh dan tahan lama.  
a. Desain dan Tata Letak  
1) Evaluasi 
UKM Teguh Jenang hanya memproduksi bahan pangan berupa 
wingko babat, roti dan jenang, sehingga tidak memproduksi produk 
lain, namun UKM ini menjual makanan ringan yang dijual kiloan 
yang didapat dari distributor. UKM ini memiliki 2 bangunan, 
bangunan pertama sebagai area pengolahan, penyimpanan bahan baku, 
pencetakan, pengovenan, penyimpanan alat-alat yang digunakan 
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Keterangan: 
1. Ruang penyimpanan dan pengupasan bahan baku kelapa 
2. Ruang proses pemarutan kelapa 
3. Ruang proses penepungan beras ketan 
4. Ruang pencucian dan preparasi alat 
5. Ruang proses pencampuran bahan dan pencetakan adonan 
6. Ruang proses pengovenan 
7. Ruang proses pendinginan 
8. Ruang penyimpanan produk jadi  
9. Ruang display produk  
10. Ruang produksi kue prol 
11. Ruang produksi jenang 
12.  
 
selama proses produksi, ruang display produk atau tempat penjualan 
sekaligus sebagai area pengemasan, dan penyimpanan produk. 
Bangunan kedua digunakan sebagai area penyimpanan dan 
pengupasan bahan baku kelapa serta area pemarutan kelapa dan 
penggilingan beras ketan putih. Di UKM Teguh Jenang luas 
bangunannya sudah cukup luas untuk produksi, yaitu ruang produksi 
pada bangunan pertama kurang lebih 300 m
2
 dan pada bangunan 
kedua yaitu 10 m
2
. Adapun ilustrasi desain layout dan tata letak UKM 
Teguh Jenang dapat dilihat pada Gambar 4.5.  
3 ft. 7.0 in. x
3 ft. 7.0 in.
3
12
5
6
7
8
9
4
10
3 ft. 7.0 in. x
3 ft. 7.0 in.
1
8
 m
18 m
5 m
5
 m
5 m
4
 m
11
Gambar 4.5 Desain Tata Letak UKM Teguh Jenang 
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2) Konsep CPPB 
Menurut Konsep CPPB BPOM (2012), bangunan dan fasilitas 
IRTP seharusnya menjamin bahwa pangan tidak tercemar oleh bahaya 
fisik, biologis, dan kimia selama dalam proses produksi serta mudah 
dibersihkan dan disanitasi. Pada bangunan ruang produksi sebaiknya 
cukup luas dan mudah dibersihkan. Ruang produksi sebaiknya tidak 
digunakan untuk memproduksi produk lain selain pangan. Pada 
konstruksi ruangan sebaiknya terbuat dari bahan yang tahan lama. 
Serta seharusnya mudah dipelihara dan dibersihkan atau didesinfeksi, 
serta meliputi: lantai, dinding atau pemisah ruangan, atap dan langit-
langit, pintu, jendela, lubang angin atau ventilasi dan permukaan 
tempat kerja serta penggunaan bahan gelas.  
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Gambar 4.6 Layout UKM Teguh Jenang Menurut Konsep CPPB 
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Gambar 4.7 Lantai di UKM Teguh Jenang (Dokumentasi Pengamatan) 
 
Keterangan: 
1. Ruang penyimpanan dan pengupasan bahan baku kelapa 
2. Ruang proses pemarutan kelapa 
3. Ruang proses penepungan beras ketan 
4. Ruang pencucian dan preparasi alat 
5. Ruang proses pencampuran bahan dan pencetakan adonan 
6. Ruang proses pengovenan 
7. Ruang proses pendinginan 
8. Ruang penyimpanan produk jadi  
9. Ruang display produk  
10. Ruang produksi kue prol 
11. Ruang produksi jenang 
13.  
 
 
 
 
 
 
 
 
Desain dan tata letak di UKM Teguh Jenang seperti tampak 
pada Gambar 4.5 belum cukup efektif karena ada beberapa proses 
yang masih bercampur dengan proses produksi produk lain yaitu 
produksi jenang. Oleh karena itu sebaiknya pada area tersebut diberi 
sekat antara produksi wingko babat dengan produksi jenang agar tidak 
saling bercampur jadi satu pada saat memproduksinya.  
b. Lantai 
1) Evaluasi 
Lantai di UKM Teguh Jenang berupa keramik porselen warna 
warni yang tidak licin (Gambar 4.7). Lantai selalu diusahakan dalam 
keadaan bersih, ketika ada adonan atau kotoran yang tampak di lantai 
akan segera dibersihkan oleh pegawai UKM. Namun, lantai yang ada 
di bagian area penepungan dan pemarutan masih berupa lantai semen 
dan belum di keramik, sehingga berwarna gelap dan susah diketahui 
ketika ada kotoran. Hal ini dapat menyebabkan cemaran pada produk 
pangan.  
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2) Konsep CPPB 
Menurut BPOM (2012), lantai IRTP sebaiknya dibuat dari 
bahan kedap air, rata, halus tetapi tidak licin, kuat, memudahkan 
pembuangan atau pengaliran air, air tidak tergenang. Serta lantai 
seharusnya selalu dalam keadaan bersih dari debu, lendir, dan kotoran 
lainnya serta mudah dibersihkan. 
Lantai bangunan di UKM Teguh Jenang sudah memenuhi 
standar konsep CPPB BPOM RI tahun 2012, namun seharusnya 
keramik yang digunakan yaitu keramik yang memiliki warna putih 
sehingga mudah dibersihkan dan mudah terlihat apabila terdapat 
kotoran. Sedangkan  lantai pada bangunan kedua (tempat proses 
penepungan dan pemarutan) masih berupa lantai semen sehingga 
bertentangan dengan konsep CPPB BPOM RI 2012, karena memiliki 
permukaan yang tidak kedap air, berwarna gelap sehingga susah 
dibersihkan. Seharusnya lantai dapur juga digunakan lantai keramik 
sehingga mengurangi adanya kontaminasi akibat kotoran atau debu 
yang mungkin sulit dideteksi karena berwarna gelap. 
c. Dinding 
1) Evaluasi 
Dinding di UKM Teguh Jenang pada bangunan pertama berupa 
dinding yang di cat dengan warna abu-abu tua. Pada penggunaan cat 
dengan warna gelap diharapkan agar dinding tidak mudah kotor atau 
hangus saat terkena asap pada saat proses produksi. Namun, hal ini 
membuat dinding jika terkena kotoran akan sulit terlihat karena warna 
cat dinding yang tidak terang atau berwarna cerah. Selain itu pada sisi 
bawah pada dinding diberi tambahan keramik berwarna putih agar 
saat proses produksi dinding tersebut mudah dibersihkan. Sedangkan 
pada bangunan kedua dindingnya masih berupa dinding batu bata 
yang belum dilapisi/dihaluskan dengan semen.   
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Gambar 4.8 Dinding UKM Teguh Jenang (Dokumentasi pengamatan) 
2) Konsep CPPB 
Dinding di UKM Teguh Jenang masih berupa dinding dengan 
cat yang berwarna abu-abu tua (bangunan pertama) dan dinding batu-
bata (bangunan kedua), hal ini belum sesui dengan konsep CPPB 
BPOM RI tahun 2012. Menurut BPOM (2012), dinding atau pemisah 
ruangan sebaiknya dibuat dari bahan kedap air, rata, halus, berwarna 
terang, tahan lama, tidak mudah mengelupas, dan kuat, selalu dalam 
keadaan bersih dari debu, lendir, dan kotoran lainnya serta mudah 
dibersihkan. Seharusnya UKM Teguh Jenang menggunakan dinding 
semen yang sudah dicat berwarna terang atau putih, sehingga mudah 
dibersihkan dan terlihat serta tidak mudah mengelupas yang 
menyebabkan kontaminasi pada produk.  
d. Langit-Langit 
1) Evaluasi 
Langit-langit berupa genteng, di UKM ini masih belum 
menggunakan plafon pada atap bangunan. Hal ini dapat menyebabkan 
debu, kotoran dari atas genteng dapat masuk kedalam rumah bahkan 
masuk kedalam adonan proses produksi. Untuk menghindari hal 
tersebut seharusnya langit-langit khususnya dibagian ruang produksi 
diberi plafon yang kuat dan tahan lama. Jika belum bisa menggunakan 
plafon dapat diberi plastik dibawah genteng tersebut sehingga kotoran 
dapat tertahan di plastik tersebut. 
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Gambar 4.9 Langit-Langit di UKM Teguh Jenang (Dokumentasi 
Pengamatan) 
2) Konsep CPPB 
Langit-langit di UKM Teguh Jenang masih belum 
menggunakan plafon, sehingga kotoran dari atap genting dapat 
jatuh kapan saja dan dapat menyebabkan kontaminasi produk. 
Seharusnya dapat digunakan plafon/internit berwarna putih supaya 
mudah dalam pembersihannya, dan kotoran, debu maupun sarang 
laba-laba dari atap genting tidak langsung jatuh ke bawah dan 
mengkontaminasi produk.  
Menurut BPOM (2012), langit-langit sebaiknya dibuat dari 
bahan yang tahan lama, tahan terhadap air, tidak mudah bocor, 
tidak mudah terkelupas atau terkikis. Permukaan langit-langit 
sebaiknya rata, berwarna terang dan jika di ruang produksi 
menggunakan atau menimbulkan uap air sebaiknya terbuat dari 
bahan yang tidak menyerap air dan dilapisi cat tahan panas. 
Konstruksi langit-langit sebaiknya didesain dengan baik untuk 
mencegah penumpukan debu, pertumbuhan jamur, pengelupasan, 
bersarangnya hama, memperkeil terjadinya kondensasi. Langit-
langit seharusnya selalu dalam keadaan bersih dari debu, sarang 
laba-laba. 
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e. Pintu, Jendela dan Lubang Angin 
1) Evaluasi 
Pintu yang terdapat pada bangunan UKM,Teguh Jenang terbuat 
dari kayu, jendela atau lubang angin (ventilasi) juga terbuat dari kayu. 
Ventilasi di UKM ini sudah sangat memadai dikarenakan asap yang 
muncul dari proses pengovenan dapat mudah keluar dari ruang 
produksi. 
          
Gambar 4.10 Pintu, Jendela dan Lubang Angin di UKM Teguh 
Jenang (Dokumentasi Pengamatan) 
2) Konsep CPPB 
Pintu yang ada di UKM Teguh Jenang terbuat dari pintu kayu. 
Pintu tersebut tidak dilapisi lagi oleh tirai kasa, dan selalu dalam 
keadaan terbuka selama proses produksi. Seharusnya pintu dalam 
keadaan tertutup selama proses produksi (bisa ditutup dengan tirai 
fiber/ tirai kasa, seperti, sehingga cemaran kontaminasi kotoran atau 
debu yang berasal dari luar tidak mencemari produk pangan.   
Menurut BPOM (2012), pintu sebaiknya dibuat dari bahan tahan 
lama, kuat, tidak mudah pecah atau rusak, rata, halus, berwarna 
terang, dilengkapi dengan pintu kasa yang dapat dilepas untuk 
memudahkan pembersihan dan perawatan. Didesain membuka ke luar/ 
ke samping sehingga debu atau kotoran dari luar tidak terbawa masuk 
melalui udara ke dalam ruangan pengolahan. Pintu ruangan, termasuk 
pintu kasa dan tirai udara seharusnya mudah ditutup dengan baik dan 
selalu dalam keadaan tertutup. 
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Jendela sebaiknya dibuat dari bahan tahan lama, kuat, tidak 
mudah pecah atau rusak. Permukaan jendela sebaiknya rata, halus, 
berwarna terang, dan mudah dibersihkan, dilengkapi dengan kasa 
pencegah masuknya serangga yang dapat dilepas untuk memudahkan 
pembersihan dan perawatan. Konstruksi jendela seharusnya didesain 
dengan baik untuk mencegah penumpukan debu.  
Lubang angin atau ventilasi seharusnya cukup sehingga udara 
segar selalu mengalir di ruang produksi dan dapat menghilagkan uap, 
gas, asap, bau dan panas yang timbul selama pengolahan. Serta 
seharusnya selalu dalam keadaan bersih, tidak berdebu, dan tidak 
dipenuhi sarang laba-laba. Selain itu seharusnya dilengkapi dengan 
kasa untuk mencegah masuknya serangga dan mengurangi masuknya 
kotoran. Kasa pada lubang angin atau ventilasi seharusnya mudah 
dilepas untuk memudahkan pembersihan dan perawatan. 
Jendela dan ventilasi atau lubang angin yang ada di UKM dinilai 
sudah cukup memadai, sehingga sirkulasi udara dapat masuk dengan 
baik dan uap ataupun gas yang dihasilkan selama proses produksi 
dapat keluar dari ruangan. Akan tetapi diperlukan kasa sebagai filter 
agar kotoran maupun serangga dari luar tidak dapat masuk ke ruang 
produksi. 
f. Kelengkapan Ruang Produksi 
1) Evaluasi 
Ruang produksi di UKM ini memiliki cahaya yang cukup 
dengan adanya jendela dan ventilasi yang memadai. Ketika siang hari 
lampu tidak perlu dihidupkan, namun ketika cuaca mendung lampu 
akan dihidupkan untuk memudahkan proses produksi. Untuk sanitasi 
pekerja, disediakan penampung air dan kran sehingga memudahkan 
pekerja untuk mencuci tangan walaupun . 
2) Konsep CPPB 
Menurut BPOM (2012), ruang produksi sebaiknya cukup terang 
sehingga karyawan dapat mengerjakan tugasnya dengan teliti. Selain 
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itu, di ruang produksi seharusnya ada tempat untuk mencuci tangan 
yang selalu dalam keadaan bersih serta dilengkapi dengan sabun dan 
pengeringnya. Ruang produksi di UKM Teguh Jenang sudah cukup 
terang karena cahaya matahari dapat masuk melalui jendela dan pintu 
UKM yang selalu dalam keadaan terbuka. Selain itu juga disediakan 
lampu sebagai penerangan ketika cuaca sedang tidak mendukung.  
g. Tempat Penyimpanan 
1) Evaluasi 
Tempat penyimpanan bahan baku, dan produk akhir berada di 
tempat yang berbeda. Untuk penyimpanan bahan baku dan bahan 
tambahan diletakkan disekitar ruang produksi. Sedangkan, untuk 
tempat penyimpanan produk-produk yang telah dikemas diletakkan 
pada meja kayu terbuka pada ruang display atau penjualan sehingga 
mudah saat melayani konsumen yang hendak membeli. 
2) Konsep CPPB 
Penyimpanan bahan baku diletakkan di ruang produksi, 
sedangkan produk matang diletakkan di area yang berbeda. 
Penyimpanan produk akhir sebaiknya ditempatkan di area tertutup 
(rak kaca) yang dapat mencegah kontaminasi, karena di UKM Teguh 
Jenang hanya ditempatkan diatas meja yang terbuka.  
Menurut BPOM (2012), tempat penyimpanan bahan pangan 
termasuk bumbu dan bahan tambahan pangan (BTP) harus terpisah 
dengan produk akhir. Untuk tempat penyimpanan khusus, harus 
tersedia untuk menyimpan bahan-bahan bukan untuk pangan seperti 
bahan pencuci, pelumas, dan oli. Tempat penyimpanan harus mudah 
dibersihkan dan bebas dari hama seperti serangga, binatang pengerat 
seperti tikus, burung, atau mikroba dan ada sirkulasi udara. 
h. Permukaan Tempat Kerja 
1) Evaluasi 
Permukaan tempat kerja berupa meja yang terbuat dari bahan 
kayu yang dilapisi kertas koran atau kertas bekas. Meja kayu yang 
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digunakan memiliki permukaan halus dan rata. Namun, pada saat 
produk wingo babat setelah selesai di oven dan siap untuk 
didinginkan, produk langsung bersinggungan dengan meja yang hanya 
dilapisi dengan kertas koran, sehingga terdapat resiko kontaminasi 
bahan kimia yang berasal dari tinta koran bekas tersebut (Gambar 
4.10.)  
 
Gambar 4.11 Permukaan Tempat Kerja Meja Kayu (Dokumentasi 
Pengamatan) 
2) Konsep CPPB 
Area permukaan kerja (meja produksi) masih menggunakan 
meja kayu yang hanya dilapisi oleh koran. Koran bersifat mudah 
sobek, menyerap air, dan mengandung tinta hitam yang mungkin 
dapat mencemari produk, sehingga sebaiknya diganti dengan taplak 
plastik berwarna putih. Penggunaan plastik berwarna putih ini dapat 
memudahkan dalam proses pembersihan area meja, mencegah 
kontaminasi tinta hitam koran, dan dapat mengurangi bahaya 
kontaminan terhadap produk.  
Menurut BPOM (2012), permukaan tempat kerja yang kontak 
langsung dengan bahan pangan harus dalam kondisi baik, tahan lama, 
mudah dipelihara, dibersihkan dan disanitasi. Selain itu, permukaan 
tempat kerja harus dibuat dari bahan yang tidak menyerap air, 
permukaannya halus dan tidak bereaksi dengan bahan pangan, 
detergen dan desinfektan. 
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i. Penggunaan Bahan Gelas (Glass) 
1) Evaluasi 
Selama proses produksi tidak menggunakan alat atau wadah 
berbahan gelas, sehingga kemungkinan kontaminasi pecahan gelas ke 
dalam bahan pangan sangat minim.  
2) Konsep CPPB 
Selama proses produksi tidak digunakan alat atau wadah 
berbahan kaca, sehingga sangat kecil kemungkinan terjadinya 
kontaminasi pecahan gelas kaca ke dalam produk yang dihasilkan. 
Menurut BPOM (2012), pimpinan atau pemilik IRTP seharusnya 
mempunyai kebijakan penggunaan bahan gelas yang bertujuan 
mencegah kontaminasi bahaya fisik terhadap produk pangan jika 
terjadi pecahan gelas. 
C. Peralatan Produksi 
1. Evaluasi 
 Peralatan produksi pada UKM Teguh Jenang sudah cukup baik. 
Peralatan produksi yang digunakan yaitu terbuat dari bahan stainless steal 
dan plastik. Pemilihan bahan stainless steel  ini bertujuan untuk mengurangi 
adanya kontaminasi dari alat pengolahan. Peralatan produksi yang 
menggunkan bahan dari stainless steal adalah bak pencampuran bahan, 
loyang dan oven, sedangkan peralatan yang terbuat dari plastik adalah 
gayung dan bak cuci tangan. Pada UKM Teguh Jenang pada saat proses 
pengovenan menggunakan oven yang berbahan bakar gas sedangkan pada 
proses penggilingan menggunakan mesin penggiling dan pemarutan 
meggunakan mesin pemarut sehingga terbuat dari bahan yang kuat, tahan 
lama, tidak beracun serta mudah dibongkar pasang untuk proses 
pembersihan dan pemeliharaan. Peralatan produksi dibersihkan setiap hari 
sebelum dan setelah proses penggunaan dengan menggunakan air bersih dan 
sabun pencuci.  
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Gambar 4.12 Tempat Peralatan Proses Produksi di UKM Teguh Jenang 
(Dokumentasi Pengamatan) 
2. Konsep CPPB 
Menurut BPOM RI tahun 2009, tata letak kelengkapan ruang produksi 
diatur agar tidak terjadi kontaminasi silang. Peralatan produksi yang kontak 
langsung dengan pangan seharusnya didesain, dikonstruksi dan diletakkan 
dengan sebaik-baiknya untuk menjamin mutu dan keamanan pangan yang 
dihasilkan. Persyaratan bahan peralatan produksi untuk peralatan produksi 
sebaiknya terbuat dari bahan yang kuat, tahan lama, tidak beracun, mudah 
dipindahkan atau dibongkar pasang sehingga mudah dibersihkan dan 
dipelihara serta memudahkan pemantauan dan pengendalian hama. 
Permukaan yang kontak langsung dengan pangan harus halus, tidak 
bercelah atau berlubang, tidak mengelupas, tidak berkarat dan tidak 
menyerap air. Selain itu, peralatan harus tidak menimbulkan pencemaran 
terhadap produk pangan oleh jasad renik, bahan logam yang terlepas dari 
mesin/peralatan, minyak pelumas, bahan bakar dan bahan-bahan lain yang 
menimbulkan bahaya, termasuk bahan kontak pangan/zat kontak pangan 
dari kemasan pangan ke dalam pangan yang menimbulkan bahaya. Peralatan 
produksi sebaiknya diletakkan sesuai dengan urutan prosesnya sehingga 
memudahkan bekerja secara higiene, memudahkan pembersihan dan 
perawatan serta mencegah kontaminasi silang. Semua peralatan seharusnya 
dipelihara, diperiksa dan dipantau agar berfungsi dengan baik dan selalu 
dalam keadaan bersih. Untuk bahan perlengkapan peralatan yang terbuat 
dari kayu seharusnya dipastikan cara pembersihannya yang dapat menjamin 
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sanitasi. Dan alat ukur/timbang seharusnya dipastikan keakuratannya, 
terutama alat ukur/timbang bahan tambahan pangan (BTP).  
D. Suplai Air 
1. Evaluasi 
Suplai air UKM Teguh Jenang berasal dari air sumur sehingga jumlah 
air mencukupi untuk digunakan pada proses produksi. Kejernihan air pun 
juga bersih dan memenuhi syarat secara visual untuk proses produksi pada 
UKM tersebut. Air yang digunakan selama proses produksi memiliki 
karakteristik jernih, tidak berbau, dan tidak berwarna. Sumber air tidak jadi 
satu dengan kamar mandi. Selain itu, letak  sumber air juga jauh dari sumber 
cemaran seperti septitank dan tempat sampah sehingga kemungkinan akan 
tercemarnya kontaminasi lebih sedikit. (Gambar 4.12).  
 
Gambar 4.13 Sumber Air di UKM Teguh Jenang (Dokumentasi 
Pengamatan) 
2. Konsep CPPB 
Air yang ada di UKM Teguh Jenang sudah sesuai dengan konsep 
CPPB karena tidak berbau, tidak berwarna, jernih dan tidak berasa. Air di 
UKM Teguh Jenang selalu tersedia dalam jumlah yang cukup, baik di 
musim penghujan maupun kemarau. Jadi sumber air pada UKM Teguh 
Jenang sudah memenuhi konsep CPPB BPOM RI tahun 2012 yaitu air yang 
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digunakan untuk proses produksi harus air bersih dan sebaiknya dalam 
jumlah yang cukup memenuhi seluruh kebutuhan proses produksi. 
E. Fasilitas dan Kegiatan Higiene dan Sanitasi 
1. Evaluasi 
Sarana pembersihan/pencucian pada UKM Teguh Jenang  terdapat 
beberapa sarana atau alat kebersihan berupa lap, sapu, pel, ember, sikat serta 
deterjen untuk membersihkan lantai dan kemoceng untuk membersihkan 
dinding bangunan ruang produksi. Untuk sanitasi peralatan dilengkapi sabun 
cuci piring untuk membersihkan alat-alat produksi dan sabun lantai untuk 
membersihkan lantai produksi. Bahan-bahan pembersih tersebut telah 
diletakkan di area tersendiri yang jauh dari proses produksi. 
Di dekat ruang proses produksi terdapat area pencucian yang biasa 
dimanfaatkan untuk mencuci tangan dan mencuci alat-alat produksi seperti 
tampak pada Gambar 4.13.  
 
Gambar 4.14 Area Sanitasi Pekerja (Dokumentasi Pengamatan) 
Sarana cuci tangan untuk karyawan masih belum tersedia sehingga 
karyawan biasanya mencuci tanggan mereka di toilet atau di tempat 
pencucian bahan baku sehingga belum terdapat tanda peringatan cuci 
tangan, namun karyawan selalu mencuci tangan setelah dari toilet. Sehingga 
resiko terjadinya kontaminasi silang dapat sedikit berkurang.  
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Gambar 4.15 Sarana Pencucian Alat di UKM Teguh Jenang (Dokumentasi 
Pengamatan) 
 
Sarana toilet dan jamban di UKM Teguh Jenang untuk karyawan 
masih tergabung dengan toilet pemilik UKM, sehingga letak toilet dan 
jamban agak jauh dari tempat produksi. Namun toilet selalu dijaga 
kebersihannya dan dipastikan tertutup apabila sedang dipakai maupun 
setelah dipakai. Toilet juga terdapat air mengalir dan dibersihkan  untuk 
menjamin kebersihan karyawan guna mencegah kontaminasi terhadap 
produk wingko babat. 
Untuk sarana pembuangan air dan limbah sudah cukup baik di UKM 
Teguh Jenang. Selokan tempat pembunangan limbah cair sisa pencucian 
bahan baku sudah baik, tidak mampet dan di ruang produksi terdapat tempat 
sampah khusus yang digunakan untuk menampung sampah sementara 
seperti kulit telur dan daun pisang. Setelah itu sampah dikumpulkan dan 
dibuang di tempat sampah yang berada di belakang bangunan UKM Teguh 
Jenang.  
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Gambar 4.16 Tempat Sampah Sementara di Dalam Ruang Produksi 
(Dokumentasi Pengamatan) 
 
Kegiatan higiene dan sanitasi pada UKM Teguh Jenang selalu 
dilakukan secara rutin setiap selesai proses produksi. Peralatan selalu 
dibersihkan dengan dicuci menggunakan air bersih dan sabun dan  dilap 
menggunakan kain lap sedangkan lantai dipel menggunakan kain pel agar 
terjaga kebersihannya. Setiap karyawan bertanggung jawab terhadap 
kegiatan pembersihan/pencucian dan penyucihamaan pada setiap prosesnya. 
Karyawan atau pekerja yang ada di UKM Teguh Jenang tidak 
diwajibkan menggunakan seragam khusus. Selama proses produksi, tangan 
pekerja selalu kontak langsung dengan bahan dan adonan tanpa 
menggunakan  sarung tangan. Hal ini dapat meningkatkan resiko 
kontaminasi silang dari pekerja ke produk yang dihasilkan. 
2. Konsep CPPB 
Fasilitas dan anitasi alat di UKM Teguh Jenang sudah baik. Peralatan 
kebersihan yang ada dapat dinilai sudah cukup, dan sangat layak untuk 
digunakan. Setiap harinya, sebelum proses produksi alat yang berkaitan 
dengan proses selalu melalui proses pengecekan kebersihan oleh pekerja. 
Lantai, meja, dinding juga selalu dijaga kebersihannya. Lantai disapu dan 
dipel setiap hari, meja dibersihkan dari kotoran dan benda lain yang 
mengganggu proses produksi dengan kemoceng dan lap untuk area yang 
basah.. Menurut BPOM (2012), sarana pembersihan/pencucian bahan 
pangan, peralatan, perlengkapan dan bangunan (lantai, dinding dan lain-
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lain), seperti sapu, sikat, pel, lap dan atau kemoceng, deterjen, ember, bahan 
sanitasi sebaiknya tersedia dan terawat dengan baik. Sarana pembersihan 
harus dilengkapi dengan sumber air bersih. Air panas dapat digunakan untuk 
membersihkan peralatan tertentu, terutama berguna untuk melarutklan sisa-
sisa lemak dan tujuan disinfeksi, bila diperlukan. 
Menurut BPOM Nomor HK.03.1.23.04.12.2206 Tahun 2012 
mengenai fasilitas serta kegiatan hygiene dan sanitasi diperlukan untuk 
menjamin agar bangunan dan peralatan selalu dalam keadaan bersih dan 
mencegah terjadinya kontaminasi silang dari karyawan. Fasilitas hygiene 
dan sanitasi meliputi sarana pembersihan dan sanitasi, sarana hygiene 
karyawan, sarana cuci tangan karyawan, sarana toilet dan jamban, dan 
sarana pembuangan air dan limbah. Sarana pembersihan dan pencucian yang 
baik meliputi sarana pembersihan atau pencucian bahan pangan, peralatan, 
perlengkapan, dan bangunan (lantai, dinding dan lain-lain), seperti sapu, 
sikat, pel, lab dan kemoceng, detergen, ember, bahan sanitasi sebaiknya 
tersedia dan terawat dengan baik, sarana pembersihan harus dilengkapi 
dengan sumber air bersih dan air panas dapat digunakan untuk 
membersihkan peralatan tertentu, terutama berguna untuk melarutkan sisa-
sisa lemak dan disinfeksi bila diperlukan.  
Sarana hygiene karyawan seperti fasilitas untuk seperti fasilitas untuk 
cuci tangan dan toilet/jamban seharusnya tersedia dalam jumlah cukup dan 
dalam keadaan bersih untuk menjamin kebersihan karyawan guna mencegah 
kontaminasi terhadap bahan pangan.  
Untuk sarana hygiene karyawan meliputi tempat cici tangan 
seharusnya diletakkan di dekat ruang produksi, dilengkapi air bersih dan 
sabun cuci tangan serta di lengkapi dengan alat pengering tangan seperti 
handuk, lab atau kertas serap yang bersih dan dilengkapi tempat sampah 
yang tertutup.  
Untuk sarana toilet/jamban seharusnya didesain dan dikontruksi 
dengan memperhatikan persyaratan hygiene, sumber air yang mengalir dan 
saluran pembuangan, adanya tanda peringatan bahwa setiap karyawan harus 
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mencuci tangan dengan sabun setelah menggunakan toilet, toilet juga dalam 
keadaan bersih dan tertutup serta mempunyai pintu yang membuka kearah 
luar ruangan produksi. 
Untuk sarana pembuangan air dan limbah memiliki kriteria tersendiri 
yakni sistem pembuangan limbah seharusnya didesain dan dikontruksi 
sehingga dapat mencegah resiko pencemaran pangan dan air bersih. Sampah 
harus segera dibuang ke tempat sampah untuk mencegah agar tidak menjadi 
tempat berkumpulnya hama binatang pengerat, serangga atau binatang 
lainnya sehingga tidak mencemari pangan maupun sumber air. Tempat 
sampah harus terbuat dari bahan yang kuat dan tertutup rapat untuk 
menghindari terjadinya tumpahan sampah yang dapat mencemari pangan 
maupun sumber air.  
Untuk kegiatan higiene dan sanitasi, pembersihan/pencucian dapat 
dilakukan secara fisik seperti dengan sikat atau secara kimia seperti dengan 
sabun/deterjen atau gabungan keduanya. Jika diperlukan, penyucihamaan 
sebaiknya dilakukan dengan menggunakan kaporit sesuai petunjuk yang 
dianjurkan.Kegiatan pembersihan/pencucian dan penyucihamaan peralatan 
produksi seharusnya dilakukan secara rutin. Dan sebaiknya ada karyawan 
yang bertanggung jawab terhadap kegiatan pembersihan/pencucian dan 
penyuci hama. 
Kegiatan higiene dan sanitasi yang ada di UKM Teguh Jenang harus 
lebih diperhatikan oleh pemilik, karena belum tersedianya kamar mandi 
khusus pekerja serta tempat cuci tangan khusus yang disediakan untuk 
pekerja. Seharusnya pemilik membuatkan wastafel khusus di sebelah tempat 
pencucian bahan karna tempat ini dirasa masih dapat untuk membuat tempat 
pencucian tangan yang nantinya dapat digunakan pegawai sebelum memulai 
untuk memproduksi bahan pangan.  
F. Kesehatan dan Higiene Pekerja 
1. Evaluasi 
Jumlah pekerja yang ada di UKM Teguh Jenang berjumlah 6 orang 
yang terdiri dari 2 orang laki-laki dan 4 orang perempuan. Namun pekerja 
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yang bertugas untuk memproduksi wingko babat yaitu berjumlah 1 orang 
pekerja laki-laki. Pekerja yang ada di UKM Teguh Jenang (Gambar 4.16), 
selalu menjaga kesehatannya dalam kondisi yang baik. Sehingga ketika 
sakit, pekerja akan mengambil cuti atau diliburkan sementara oleh pemilik.   
 
Gambar 4.17 Pekerja Sedang Memanggang Wingko Babat (Dokumentasi 
Pengamatan) 
 
Pekerja yang bekerja di bagian produksi di UKM Teguh Jenang tidak 
mengenakan seragam khusus, celemek, masker, penutup kepala, ataupun 
sarung tangan, mereka hanya memakai pakaian bersih dari rumah. Akan 
lebih baik jika pekerja diberikan seragam khusus yang dipakai di UKM serta 
penutup kepala, masker dan sarung tangan untuk mencegah terjadinya 
kontaminasi dari luar. Selama perjalanan dari rumah ke UKM, mungkin saja 
pakaian yang dikenakan pekerja terkontaminasi debu, kotoran atau serangga 
dari luar, sehingga dengan mengenakan seragam khusus dapat menjamin 
kebersihan dari pakaian yang dikenakan selama proses produksi. Penutup 
kepala dapat mengurangi resiko adanya rambut dan kotoran yang berasal 
dari rambut pekerja yang mencemari produk.  
Kebiasaan karyawan di UKM Teguh Jenang untuk mencuci tangan 
masih sangat kurang. Misal berpindah dari satu proses ke proses yang lain. 
Hanya saja pada saat sebelum melakukan proses produksi wingko babat 
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(mengaduk adonan) karyawan tersebut mencuci tangan karena langsung 
mengaduk atau mencampur adonan dengan menggunakan tangan langsung 
tanpa menggunakan alat bantuan. Walaupun belum disediakan tempat cuci 
tangan, setelah memegang alat atau wadah kotor sebaiknya harus melakukan 
pencucian tangan karena kegiatan rutin mencuci tangan dapat 
meminimalkan resiko kontaminasi silang. 
Kebiasaan karyawan juga sudah cukup baik, seperti karyawan tidak 
makan atau minum saat produksi dilaksanakan, tidak merokok, meludah, 
bersin atau batuk kearah pangan yang dapat menimbulkan kontaminasi pada 
produk pangan. Namun untuk pekerja perempuan masih menggunakan 
perhiasan saat melakukan proses produksi, hal ini dapat menimbulkan 
terjadinya kontaminasi silang. 
2. Konsep CPPB 
Menurut BPOM RI Nomor HK.03.1.23.04.12.2206 tahun 2012 
tentang kesehatan dan hygiene karyawan yakni kesehatan dan hygiene 
karyawan yang baik dapat menjamin bahwa karyawan yang kontak 
langsung maupun tidak langsung dengan pangan tidak menjadi sumber 
pencemaran. Karyawan yang bekerja dibagian pangan harus memenuhi 
persyaratan kesehatan sebagai berikut  yaitu pertama karyawan dalam 
keadaan sehat, jika sakit atau baru sembuh dari sakit dan diduga masih 
membawa penyakit tidak diperkenankan masuk keruang produksi, kedua 
jika menunjukkan gejala atau menderita penyakit menular, misalnya sakit 
kuning, diare, sakit perut, dan lain sebagainya tidak diperkenankan 
memasuki ruang produksi. 
Untuk kebersihan karyawan, karyawan harus selalu menjaga 
kebersihan badan. Karyawan yang menangani pangan seharusnya 
menggunakan pakaian kerja yang bersih, pakaian kerja ini dapat berupa 
selemek, penutup kepala, sarung tangan, masker dan sepatu khusu untuk 
bekerja. Jika karyawan memiliki luka diwajibkan menutup lukanya dengan 
perban khusus untuk luka dan karyawan harus selalu mencuci tangan 
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dengan sabun sebelum memulai kegiatan mengolah pangan, sesudah 
menangani bahan mentah, atau alat yang kotor, dan setelah keluar dari toilet. 
Kebiasaan karyawan di tempat kerja juga seharusnya diatur seperti 
dilarang makan dan minum di tempat kerja, merokok, meludah, bersin atau  
batuk kearah pangan atau melakukan tindakan yang dapat menyebabkan 
pencemaran produk pangan. Karyawan dibagian pangan sebaiknya tidak 
mengenakan perhiasan seperti anting, cincin, gelang dan lain-lain yang 
dapat menyebabkan pencemaran pada pangan yang diolah.   
G. Pemeliharaan dan Program Higiene Sanitasi Pekerja 
1. Evaluasi 
Bangunan di UKM Teguh Jenang berada di lingkungan 
perkampungan yang asri dan bersih, dengan kondisi bangunan yang baik 
dan terawat. Area ruang produksi seperti lantai, meja, jendela selalu 
dibersihkan setiap hari. Seminggu sekali dilakukan pembersihan terhadap 
sarang laba-laba ataupun kotoran yang menempel pada dinding dan langit-
langit bangunan. 
Peralatan produksi dibersihkan secara teratur untuk menghilangkan 
sisa-sisa pangan dan kotoran. Pembersihan alat-alat kecil seperti loyang, bak 
wadah adonan, ember cuci tangan, dan gayung dibersihkan dengan 
menggunakan air bersih dan sabun cuci. Sedangkan alat-alat besar seperti 
oven, dibersihkan dengan cara mengelap bagian kotor dengan lap serta 
untuk mesin penepung dan mesin pemarut dibersihkan sisa-sisa bahan yang 
masih tertinggal menggunakan kuas.  
Pembersihan alat-alat produksi rutin dilakukan setelah selesai 
digunakan, dan juga tetap dilakukan pengecekan kebersihan alat sebelum 
alat tersebut digunakan kembali. Peralatan kebersihan juga masih dalam 
keadaan baik dan layak digunakan. Bahan kimia pencuci seperti deterjen 
telah digunakan sesuai prosedur dan disimpan di tempat yang sudah 
disediakan untuk menghindari pencemaran terhadap bahan baku dan produk 
pangan.  
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Program higine dan sanitasi pada UKM Teguh Jenang yaitu dilakukan 
secara teratur, tempat produksi dibersihkan 2 kali dalam sehari yaitu setiap 
sebelum proses produksi dan setiap sesudah proses produksi. untuk 
pencucian alat-alat dibersihkan dan dibasuh menggunakan air bersih dan 
bahan kimia seperti sabun cuci yang berfungsi untuk menghilangkan 
kotoran dan lapisan jasad renik dari lingkungan, bangunan, dan peralatan. 
Kegiatan pengendalian hama dilakukan untuk mengurangi 
kemungkinan masuknya hama ke ruang produksi yang akan mencemari 
pangan. Hama yang biasanya terdapat di area UKM Teguh Jenang yaitu 
tikus. Pengendalian hama yang dilakukan di UKM ini dengan cara 
memasang perangkap tikus, dan penyimpanan bahan baku serta produk jadi 
dengan pengemasan yang baik. Bahan pangan harus disimpan dengan baik 
pada tempat yang tertutup, tidak langsung bersentuhan dengan lantai, 
dinding dan langit-langit, sehingga bahan pangan tersebut tidak tercecer dan 
memungkinkan masuknya hama. Selain itu kemungkinan adanya hama lain 
seperti serangga, lalat dan semut juga dapat ditemukan karena pintu ruang 
produksi yang selalu terbuka dan adanya sampah yang menumpuk dan 
terbuka sehingga lalat mudah masuk serta penyimpanan bahan baku seperti 
gula yang salah akan menyebabkan semut mudah masuk dan dapat menjadi 
cemaran pada bahan baku tersebut. Program pemberantasan hama dilakukan 
dengan cara fisik yaitu menggunakan perangkap tikus dan tidak 
menggunakan bahan kimia. Penggunaaan bahan kimia dapat digunakan 
dengan takaran atau dosis tertentu dan dengan pertimbangan karena untuk 
mengindari pencemaran pada lingkungan.  
2. Konsep CPPB 
Menurut BPOM RI Nomor HK.03.1.23.04.12.2206 tahun 2012 yaitu 
pemeliharaan dan progam sanitasi terhadap fasilitas produksi (bangunan, 
mesin/peralatan, pengendalian hama, penanganan limbah dan lainnya) 
sebaiknya dilakukan secara berkala untuk menjamin terhindarnya 
kontaminasi silang terhadap pangan yang diolah. Kemudian untuk 
pemeliharaan dan pembersihan lingkungan, bangunan, peralatan dan lainnya 
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seharusnya dalam keadaan terawat dengan baik dan berfungsi sebagaimana 
mestinya. Peralatan produksi harus dibersihkan secara teratur untuk 
menghilangkan sisa-sisa pangan dan kotoran. Bahan kimia pencuci 
sebaiknya ditangani dan digunakan sesuai prosedur dan disimpan di dalam 
wadah yang berlabel untuk menghindari pencemaran terhadap bahan baku 
dan produk pangan. 
Prosedur pembersihan dan sanitasi sebaiknya dilakukan dengan 
menggunakan proses fisik (penyikatan, penyemprotan dengan air bertekanan 
atau penghisap vakum), proses kimia (sabun atau deterjen) atau gabungan 
proses fisik dan kima untuk menghilangkan kotoran dan lapisan jasad renik 
dari lingkungan, bangunan dan peralatan. Progam higiene dan sanitasi 
seharusnya menjamin semua bagian dari tempat produksi tela bersih, 
termasuk pencucian alat-alat pembersih. Progam higiene dan sanitasi 
seharusnya dilakukan secara berkala serta dipantau ketepatan dan 
keefektifannya dan jika perlu dilakukan pencatatan. 
Tindakan kegiatan pengendalian hama dilakukan untuk mengurangi 
kemungkinan masuknya hama ke ruang produksi yang akan mencemari 
pangan. Untuk mencegah masuknya hama dapat dilakukan dengan cara 
selalu menutup lubang-lubang dan selokan yang memungkinkan masuknya 
hama, melapisi jendela, pintu dan lubang ventilasi dengan kawat kasa untuk 
menghindari masuknya hama, hewan peliharaan seperti anjing, kucing, 
domba, ayam dan lain-lain tidak boleh berkeliaran di sekitar dan di dalam 
ruang produksi dan bahan pangan tidak boleh tercecer karena dapat 
mengundang masuknya hama. 
Untuk mencegah timbulnya sarang hama di dalam ruang produksi 
dapat dilakukan dengan cara pangan seharusnya disimpan dengan baik, 
tidak langsung bersentuhan dengan lantai, dinding dan langit-langit, ruang 
produksi harus dalam keadaan bersih, tempat sampah harus dalam keadaan 
tertutup dan dari bahan yang tahan lama dan IRTP seharusnya memeriksa 
lingkungan dan ruang produksinya dari kemungkinan timbulnya sarang 
hama. Untuk tindakan yang dilakukan untuk pemberantasan hama yaitu 
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sarang hama seharusnya segera dimusnahkan, hama harus diberantas dengan 
cara yang tidak mempengaruhi mutu dan keamanan pangan. Pemberantasan 
hama dapat dilakukan secara fisik seperti dengan perangkap tikus atau 
secara kimia seperti dengan racun tikus dan perlakuan dengan bahan kimia 
harus dilakukan dengan pertimbangan tidak mencemari pangan. Kemudian 
untuk penanganan dan pembuangan sampah dilakukan dengan cara yang 
tepat dan cepat. Sampah seharusnya tidak dibiarkan menumpuk di 
lingkungan dan ruang produksi, sehingga segera ditangani dan dibuang. 
H. Penyimpanan 
1. Evaluasi 
Penyimpanan yang baik dapat menjamin mutu dan keamanan bahan 
dari produk pangan yang diolah. Bahan baku untuk pembuatan wingko 
babat berada di ruang produksi, dan selalu diupayakan dalam keadaan 
tertutup kemasan dengan rapat. Bahan baku diletakkan begitu saja di lantai. 
Sumber penerangan di area produksi sudah sangat mencukupi. Bahan baku 
kelapa diletakkan langsung di lantai. Bahan baku telur diletakkan di kotak-
kotak kayu, sedangkan margarin dalam kemasan plastik (primer), serta 
kardus (sekunder), gula dan beras ketan dalam kemasan karung plastik serta 
garam dan vanili dalam kemasan plastik.  
Lantai tempat bahan baku diletakkan selalu diusahakan dalam kodisi 
kering, ketika terjadi tumpahan air atau adonan di sekitarnya maka akan 
segera dibersihkan. Produk yang sudah jadi disimpan terpisah dengan bahan 
baku yang diletakkan diatas meja terbuka untuk dijual besok paginya dan 
akan habis dalam waktu sehari karena produk wingko babat termasuk 
produk semi basah sehingga masa simpannya tidak begitu lama. 
   
74 
 
Gambar 4.18 Penyimpanan bahan baku di UKM Teguh Jenang (Dokumentasi 
Pengamatan) 
Penyimpanan bahan berbahaya seperti sabun pembersih, bahan 
sanitasi, umpan tikus, disimpan dalam ruang tersendiri dan telah diawasi 
agar tidak mencemari pangan. Untuk penyimpanan wadah dan pengemas 
diletakkan tersendiri di lemari tertutup, ditata rapi dan dijaga agar tidak 
terkena kontaminasi. Untuk label pangan, di UKM Teguh Jenang belum 
terdapat label pangan.  
Peralatan yang telah dibersihkan seperti loyang, diletakkan di bawah 
meja di sekitar tempat produksi dan tidak diletakkan di tempat khusus dan 
untuk alat-alat lain seperti bak adonan, ember dan gayung diletakkan di rak 
yang bersebelahan dengan tempat pencucian alat. 
 
Gambar 4.19 Penempatan Peralatan Bersih (Dokumentasi Pengamatan) 
Sedangkan loyang yang digunakan untuk mengoven wingko babat 
diletakkan begitu saja di bawah meja yang bersebelahan dengan area 
pemanggangan.  
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Gambar 4.20 Penyimpanan Loyang di UKM Teguh Jenang (Dokumentasi 
Pengamatan) 
 
2. Konsep CPPB  
Menurut BPOM RI Nomor HK.03.1.23.04.12.2206 tahun 2012 
mengenai penyimpanan bahan yang digunakan dalam proses produksi 
(bahan baku, bahan penolong, BTP) dan produk akhir dilakukan dengan 
baik sehingga tidak mengakibatkan penurunan mutu dan keamanan pangan. 
Bahan dan produk akhir harus disimpan terpisah dalam ruangan yang bersih, 
sesuai dengan suhu penyimpanan, bebas hama, penerangannya cukup. 
Penyimpanan bahan baku tidak boleh menyentuh lantai, menempel ke 
dinding maupun langit-langit. Penyimpanan bahan dan produk akhir harus 
diberi tanda dan menggunakan sistem First In First Out (FIFO) dan sistem 
First Expired First Out (FEFO), yaitu bahan yang lebih dahulu masuk 
digunakan terlebih dahulu dan produk akhir yang lebih dahulu diproduksi 
harus digunakan/diedarkan terlebih dahulu. Bahan-bahan yang mudah 
menyerap air harus disimpan di tempat kering, misalnya garam, gula, dan 
rempah-rempah bubuk.  
Penyimpanan bahan berbahaya seperti sabun pembersih, bahan 
sanitasi, racun serangga, umpan tikus, dan lain-lain harus disimpan dalam 
ruang tersendiri dan diawasi agar tidak mencemari pangan. Penyimpanan 
wadah dan pengemas harus rapih, di tempat bersih dan terlindung agar saat 
digunakan tidak mencemari produk pangan dan bahan pengemas harus 
disimpan terpisah dari bahan baku dan produk akhir. 
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Penyimpanan label pangan seharusnya disimpan secara rapih dan 
teratur agar tidak terjadi kesalahan dalam penggunaannya, tidak mencemari 
produk pangan dan disimpan di tempat yang bersih dan jauh dari 
pencemaran. Dan untuk penyimpanan mesin/peralatan produksi yang telah 
dibersihkan tetapi belum digunakan harus di tempat bersih dan dalam 
kondisi baik, sebaiknya permukaan peralatan menghadap ke bawah, supaya 
terlindung dari debu, kotoran atau pencemaran lainnya. 
Di UKM Teguh Jenang masih belum ada penyimpanan khusus bahan 
baku, sehingga bahan baku diletakkan begitu saja di lantai area produksi. 
Meskipun demikian, lantai di area penyimpanan bahan baku selalu dijaga 
agar tetap kering dan tidak basah. Akan tetapi akan lebih baik apabila lantai 
diberi alas seperti papan kayu untuk memberi jarak antara lantai dan bahan 
baku, sehingga meminimalkan terjadinya kontaminasi. 
UKM Teguh Jenang juga menerapkan sistem FIFO (First In First 
Out), akan tetapi belum ada pemberian penandaan khusus pada bahan baku. 
Bahan baku dicek tanggal kadaluwarsanya secara manual oleh pekerja. 
Penandaan tanggal kadaluwarsa bahan baku diperlukan untuk memudahkan 
pengambilan bahan baku yang akan digunakan, tanpa harus mengecek 
tanggal kadaluwarsa satu persatu.   
Sedangkan dalam penyimpanan mesin dan peralatan produksi yang 
telah dibersihkan tetapi belum digunakan harus di tempat bersih dan dalam 
kondisi baik, sebaiknya permukaan peralatan menghadap ke bawah, supaya 
terlindung dari debu, kotoran atau pencemaran lainnya. Penempatan alat 
bersih disamping area pencucian tidak disarankan, karena dapat 
menimbulkan kontaminasi dari alat yang masih belum dicuci. Selain itu, 
loyang diletakkan di lantai di bawah meja pendinginan, akan lebih baik 
apabila loyang-loyang tersebut diletakkan di meja tersendiri dan bukan 
diletakkan langsung di lantai.  
I. Pengendalian Proses 
Menurut konsep CPPB P-IRT tahun 2012, untuk menghasilkan produk 
yang bermutu dan aman, proses produksi harus dikendalikan dengan benar. 
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Pengendalian proses produksi pangan industri rumah tangga pangan dapat 
dilakukan dengan cara sebagai berikut yaitu (1) Penetapan spesifikasi bahan; 
(2) Penetapan komposisi dan formulasi bahan; (3) Penetapan cara produksi 
yang baku; (4) Penetapan jenis, ukuran, dan spesifikasi kemasan dan (5) 
Penetapan keterangan lengkap tentang produk yang akan dihasilkan termasuk 
nama produk, tanggal produksi, tanggal kadaluwarsa.  
1. Pengendalian Mutu Bahan Baku 
Bahan baku merupakan bahan-bahan yang akan digunakan dalam 
proses produksi untuk menghasilkan sebuah produk. Pengendalian mutu 
bahan baku bertujuan untuk mengetahui keadaan bahan baku di UKM 
Teguh Jenang apakah sudah sesuai dengan parameter dan standar mutu yang 
telah ditetapkan sehingga dapat menjaga mutu bahan baku dan mutu produk 
akhir yang dihasilkan. Bahan baku yang bermutu baik akan menghasilkan 
produk yang baik pula. Sebaliknya bahan baku yang bermutu kurang baik 
tentu akan menghasilkan produk yang kurang baik pula. 
a. Kelapa  
1. Evaluasi Kelapa 
Kelapa digunakan untuk bahan baku utama dalam proses 
pembuatan wingko babat. Daging buah kelapa dilapisi kulit tipis, 
dilindungi oleh tempurung keras, sabut tebal dan kulit luar yang halus 
pada bagian permukaannya (Roberto et al., 1996).  
Kelapa yang ada di UKM Teguh Jenang dipasok secara rutin 
yang didapat dari distributor langganan Bapak Teguh di daerah 
Sukoharjo. Pembelian dilakukan setiap satu minggu sekali dan 
disesuaikan dengan kebutuhan produksi agar tidak mengurangi mutu 
dan kualitas dari kelapa. Karena apabila penyimpanan kelapa terlalu 
lama, kenampakan dan flavornya akan berkurang serta berpotensi 
besar untuk mengalami kebusukan. Kelapa yang digunakan untuk 
bahan pembutatan wingko babat yaitu kelapa setengah tua. Apabila 
bahan baku kelapa yang digunakan masih muda dengan daging buah 
yang masih lunak akan susah untuk diparut, sedangkan apabila 
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menggunakan buah kelapa yang sudah tua serat-serat parutan yang 
dihasilkan lebih kasar, sehingga akan mempengaruhi tekstur wingko 
babat.  
Pengecekan mutu kelapa dilakukan dengan cara uji 
organoleptik. Adapun parameter pengecekan mutu kelapa secara 
organoleptik meliputi kenampakan, keutuhan, warna daging buah, 
ketebalan daging buah dan kebersihan. Hasil pengamatan dari kelapa 
yang digunakan dalam pembuatan wingko babat dapat dilihat pada 
Tabel 4.1. 
Tabel 4.1 Mutu Kelapa  
Parameter 
Standar 
UKM Teguh Jenang 
Aktual 
Kenampakan 
 
Keutuhan 
Warna daging 
buah 
Ketebalan daging 
buah  
Kebersihan  
Tempurung berwarna 
cokelat tua  
Utuh 
Putih 
 
Tebal 
 
Bebas dari kotoran 
Berwarna cokelat tua 
 
Utuh 
Putih 
 
Tebal 
 
Tidak ada kotoran 
  
 
Gambar 4.21 Kelapa Parut di UKM Teguh Jenang (Dokumentasi 
Pengamatan) 
2. Konsep CPPB 
Bahan baku atau bahan dasar sebuah produk akan 
mempengaruhi mutu produk yang dihasilkan. Bahan baku yang baik 
akan menghasilkan produk yang baik, begitu pula sebaliknya. 
Pengendalian mutu yang dilakukan oleh UKM Teguh Jenang untuk 
mendapatkan hasil parutan kelapa yang baik yaitu dengan 
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menggunakan kelapa setengah tua dengan kenampakan tempurung 
berwarna cokelat tua, keutuhan utuh, daging buah tebal dan berwarna 
putih serta bebas dari kotoran. Kelapa yang berkualitas baik akan 
menghasilkan hasil parutan kelapa yang baik pula.  
 Secara morfologi, kelapa muda dan tua mudah dibedakan. Kulit 
kelapa muda masih tampak mulus, segar dan kencang, sedangkan kulit 
kelapa tua sudah tampak garis-garis kecoklatan di bagian tengahnya 
bahkan warna kulitnya sudah berubah menjadi coklat dan kering serta 
lebih ringan karena massanya telah menurun serta akan terdengar 
bunyi goncangan air saat digoyangkan. Selain melihat dari warna 
kulitnya, biasanya pemilihan buah kelapa dilakukan dengan cara 
diketuk. Cara ini mengandalkan insting bunyi ketukan yang terdengar 
Adapun tindakan pengendaliannya dapat dilihat pada Tabel 4.2. 
 Tabel 4.2 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Kelapa 
Parameter Batas Kritis Tindakan 
pengendalian 
Tindakan koreksi 
Kenampakan  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Kebersihan   
– Tempurung 
berwarna 
cokelat tua 
 
 
 
– Berbentuk 
normal (utuh) 
 
– Daging buah 
tebal dan putih  
 
– Bebas dari 
kotoran  
– Dilakukan 
pengecekan 
secara visual 
saat 
pembelian 
bahan 
– Memilih 
kelapa yang 
utuh 
– Dilakukan 
penyampling
an 
– Dilakukan 
sortasi dan 
penghilangan 
kotoran 
sebelum 
diolah 
– Tidak memilih 
kelapa yang tidak 
memiliki 
tempurung 
berwarna cokelat 
tua 
– Dilakukan sortasi 
kembali 
 
– Dilakukan sortasi 
kembali  
 
– Disortasi kembali 
kelapa yang masih 
terdapat kotoran 
serta disimpan di 
tempat yang kering 
dan bebas dari 
cemaran atau 
kontaminasi benda 
asing 
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Dalam penerimaan bahan baku kelapa sebaiknya dilakukan 
sortasi. Pensortasian kelapa dilakukan untuk mendapatkan kualitas 
kelapa yang bagus, seperti : kenampakan tempurung berwarna cokelat 
tua, berbentuk normal/utuh dan tidak ada kotoran yang menempel. 
Selain itu untuk mengetahui kualitas daging buah, maka dilakukan 
penyamplingan. Daging buah kelapa yang bagus adalah yang 
berwarna putih, tebal, dan tidak terdapat kotoran. Daging kelapa 
setengah tua memiliki daging buah tidak terlalu keras.  
Penyimpanan kelapa harus diperhatikan demi menjaga kualitas 
kelapa agar tetap dalam kondisi yang baik. Kelapa harus disimpan 
ditempat yang kering, dan tidak lembab agar kelapa tidak cepat 
membusuk dan dapat membuat kelapa berubah tengik serta bebas dari 
senyawa berbahaya yang dapat mengkontaminasi.  
b. Tepung Ketan 
1. Evaluasi  
Tepung ketan adalah tepung yang diperoleh dengan cara 
menggiling beras ketan (Oryza Glutinosa) yang baik dan bersih           
(SNI 01-4447-1998). Tepung beras ketan terbuat dari kultivar beras 
ketan putih yang mengandung sejumlah besar kandungan amilopektin 
dibandingkan kandungan amilosanya. Tepung beras ketan merupakan 
jenis tepung yang mengandung amilopektin dengan komposisi sekitar 
99,0% dari fraksi patinya (Imanningsih, 2012). 
Tepung ketan yang digunakan untuk membuat wingko babat di 
UKM Teguh Jenang berasal dari beras ketan yang ditepungkan. Beras 
ketan berasal dari pemasok langganan dari Bapak Teguh. Pembelin 
beras ketan biasanya dilakukan setiap satu minggu sekali, akan tetapi 
ketika cadangan tepung sudah menipis, maka dilakukan pemesanan 
kembali. Tepung ketan merupakan bahan utama kedua dalam 
pembuatan wingko babat. Pengecekan mutu tepung terigu dilakukan 
dengan cara uji organoleptik. Adapun parameter pengecekan mutu 
tepung ketan secara organoleptik meliputi warna, bentuk, benda asing 
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dan aroma. Hasil pengamatan dari tepung ketan yang digunakan 
dalam pembuatan wingko babat dapat dilihat pada Tabel 4.3. 
Tabel 4.3 Mutu Tepung Ketan 
Parameter Standar  
SNI-01-4447-1998 
Aktual 
Warna 
Bau 
 
Rasa  
Benda asing 
Normal  
Normal, tidak 
berbau apek   
Normal  
Tidak boleh ada 
Normal  
Normal (bebas dari bau asing) 
Normal  
Normal  
Tidak ada 
Berdasarkan hasil pengamatan mutu (secara organoleptik) 
tepung ketan di UKM Teguh Jenang, dalam pembuatan wingko babat 
sudah memenuhi standar SNI 01-4447 tahun 1998. Tepung ketan yang 
digunakan pada UKM ini memiliki warna normal, aroma (bau) normal 
tidak apek, memiliki rasa normal serta tidak ada benda asing.  
 
Gambar 4.22 Tepung Ketan di UKM Teguh Jenang (Dokumentasi 
Pengamatan) 
3. Konsep CPPB 
UKM  Teguh Jenang telah menerapkan sistem pengendalian 
mutu bahan baku tepung ketan, hal ini dapat terlihat pada hasil 
pengujian organoleptik terigu yang sesuai dengan SNI 01-4447 tahun 
1998. Untuk mendapatkan produk akhir wingko babat yang 
berkualitas bagus, harus didukung dengan bahan baku yang 
kualitasnya juga bagus. Salah satu bahan baku yang digunakan dalam 
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pembuatan wingko babat adalah beras ketan yang selanjutnya 
ditepungkan menjadi tepung ketan. Spesifikasi dan pengendalian mutu 
tepung ketan untuk perbaikan dapat dilihat pada Tabel 4.4 
 Tabel 4.4 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Tepung Ketan 
Parameter Batas 
Kritis 
Tindakan 
pengendalian 
Tindakan 
koreksi 
Warna  Normal  Memilih beras ketan 
yang berwarna 
normal khas ketan 
Dikembalikan 
ke pemasok 
Bau  
 
 
 
 
 
 
 
Rasa  
Normal, 
tidak berbau 
apek 
 
 
 
 
 
Normal 
Memilih beras ketan 
berbau normal dan 
tidak berbau apek 
Serta menjaga 
kondisi alat 
penepung selalu 
dalam keadaan 
bersih 
Menjaga alat 
penepung selalu 
dalam keadaan 
bersih dan tidak ada 
sisa dari penepungan 
bahan lain 
 
 
Evaluasi 
penyimpanan 
tepung ketan, 
tidak 
menggunakan 
tepung yang 
berbau apek/ 
tengik  
Evaluasi 
terhadap 
penyimpanan 
tepung, tidak 
menggunakan 
beras ketan 
apabila rasa 
tidak normal 
Benda asing Tidak ada Memilih beras ketan 
bebas dari pengotor 
(benda asing) 
Melakukan 
pengayakan 
pada tepung 
sebelum diolah 
Spesifikasi dan pengendalian mutu tepung ketan dapat dimuali 
dari sumber atau bahan dari tepung ketan itu sendiri yaitu beras ketan. 
Penerimaan bahan baku dari pemasok juga harus diperhatikan. 
Sebelum membeli beras ketan, dilihat kualitas mutu secara fisik 
terlebih dahulu. Apabila kualitas beras ketan tidak sesuai yang 
diharapkan maka dikembalikan kepada pemasok.  
Syarat mutu tepung ketan berkaitan erat dengan bahan baku 
beras ketan yang digunakan. Dalam UKM Teguh Jenang proses 
penepungan dilakukan sendiri. Agar kualitas tepung yang dihasilkan 
bagus dan sesuai dengan kebutuhan UKM, mesin penepungan harus 
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dapat bekerja dengan baik. Perawatan dan pembersihan mesin harus 
dilakukan secara berkala. Pembersihannya harus menggunakan air 
bersih. Serta harus memastikan tidak ada jenis bahan lain yang masih 
tertinggal di mesin penepung. Setelah proses penepungan sebaiknya 
dilakukan pengayakan. Hal ini bertujuan untuk mendapatkan ukuran 
yang kompak dan mengurangi tepung ketan cemaran fisik. 
Penyimpanan tepung ketan harus diperhatikan demi menjaga 
kualitas tepung terigu agar tetap dalam kondisi yang baik. Tepung 
ketan dikemas dalam kemasan karung plastik dan tertutup rapat ketika 
tidak digunakan. Tepung ketan harus disimpan ditempat yang bersih,  
kering, dan tidak lembab.  
c. Margarin  
1. Evaluasi  
Margarin yang digunakan pada UKM Teguh Jenang (Gambar 
4.22) merupakan margarin bermerek “Simas” yang sudah memiliki 
standar SNI. Margarin Simas berkemasan sekunder kardus karton, dan 
kemasan primer plastik bening. Margarine yang akan digunkan untuk 
memebuat wingko babat sebelumnya di cairkan terlebih dahulu agar 
mudah dalam melakukn proses pengadukan. 
 
Gambar 4.23 Margarin di UKM Teguh Jenang (Dokumentasi 
Pengamatan) 
Adapun hasil pengamatan margarin yang digunakan di UKM 
Teguh Jenang untuk pembuatan wingko babat ini sudah sesuai dengan 
SNI 01-3541 tahun 2002, dapat dilihat pada Tabel 4.5. UKM ini 
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selalu melakukan pengecekan dalam setiap pembelian margarin, harus 
dipastikan bahwa margarin tidak dalam masa kadaluwarsa, 
berkemasan baik/ tidak rusak, dan perekat kardus masih tertutup rapat. 
Tabel 4.5 Mutu Margarin 
Parameter Standar  
SNI-01-3541-2002 
Aktual 
Rasa  
 
Warna 
Bau 
Dapat diterima 
 
Dapat diterima 
Dapat diterima 
Khas margarin asin, gurih 
(dapat diterima) 
Kuning keemasan 
Harum khas margarin  
2. Konsep CPPB 
Pengendalian mutu margarin diawali dengan pengecekan 
margarin yang dibeli dari pemasok, kemudian melakukan 
penyimpanan margarin dengan baik, dan mengecek kondisi dan 
kualitas margarin sebelum digunakan untuk produksi. Ketika membeli 
margarin, tentu yang harus dilihat pertama adalah dalam kemasan 
yang baik dan  tertutup rapat, selain itu perlu diperhatikan pula tanggal 
kadaluarsa margarin tersebut.  Penyimpanan margarin harus disimpan 
dalam keadaan tertutup rapat, diletakkan di tempat yang kering, tidak 
lembab, dan dijauhkan dari bau-bauan menyengat. Hal ini dilakukan 
karena margarin merupakan turunan dari lemak/minyak, lemak dapat 
menyerap bau-bauan yang ada disekitarnya dan menyebabkan lemak 
mudah mengalami kerusakan atau ketengikan.  
Tindakan koreksi (Tabel 4.6) yang perlu dilakukan apabila 
margarin memiliki rasa tengik maka tidak menggunakan margarin 
tersebut, apabila margarin mengalami perubahan warna maka perlu 
evaluasi ulang terkait penyimpanan margarin, dan pengembalian ke 
pemasok. Margarin berbau tidak normal seperti tengik atau berubah 
menjadi aroma yang tidak sedap, maka tidak digunakan untuk proses 
produksi, dan perlu dilakukan evaluasi ulang terkait penyimpanan 
bahan baku. 
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Tabel 4.6 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Margarin 
Parameter Batas Kritis Tindakan 
pengendalian 
Tindakan 
koreksi 
Rasa Dapat diterima Memilih 
margarin ber-
SNI 
Tidak 
menggunakan 
margarin berasa 
tengik,  
Warna Dapat diterima Memilih 
margarin 
berkemasan 
baik, 
penyimpanan 
margarin 
ditempat kering, 
dan selalu 
tertutup rapat 
Tidak 
menggunakan 
margarin yang 
berubah warna, 
evaluasi 
penyimpanan 
margarin 
Bau Dapat dierima Memilih 
margarin 
berkemasan 
baik, 
penyimpanan 
margarin yang 
baik dan 
dijauhkan dari 
bau-bau 
menyengat 
Tidak 
menggunakan 
margarin yang 
berubah bau, 
evaluasi 
penyimpanan 
margarin 
d. Gula 
1. Evaluasi  
Gula yang digunakan di UKM Teguh Jenang menggunakan gula 
kristal yang diproduksi oleh PTPN 9 Karaganyar, yang sudah berlabel 
SNI. Gula ini dikemas dalam kemasan karung plastik berukuran 50 kg 
tiap karungnya. Gula diterima dalam keadaan tertutup rapat, ketika 
akan digunakan kemasan gula baru dibuka, dan pasca pengambilan 
gula karung akan ditutup rapat kembali. Gula ini berbentuk kristal, 
berwarna putih bersih, beraroma manis berasa manis, dan tidak 
menggumpal. Gula disimpan di tempat kering, tepatnya di sebelah 
ruang produksi. 
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Gambar 4.24 Gula Kristal Rafinasi di UKM Teguh Jenang 
(Dokumentasi Pengamatan) 
Hasil pengamatan gula di UKM Teguh Jenang, sudah sesuai 
standar mutu Menik (2009) dapat dilihat pada Tabel 4.9. 
Tabel 4.7 Mutu Gula 
Parameter Standar  
Menik (2009) 
Aktual 
Warna  Warna putih/terang Putih bersih 
Bentuk 
butiran 
Butirannya tidak 
menggumpal 
(terpisah) 
Kristal, tidak menggumpal 
 
Keadaan Kering Kering 
Rasa  Rasanya manis Manis 
Benda asing Bebas dari kotoran Bersih, bebas dari benda asing 
2. Konsep CPPB 
Gula merupakan produk higroskopis, sehingga dalam 
penyimpanannya gula harus disimpan dalam keadaan kering dan tidak 
lembab. Gula harus disimpan dengan kemasan tertutup rapat untuk 
menghindari kontaminasi, baik benda asing maupun dari serangga 
seperti semut yang menyukai gula. Pada saat penerimaan bahan baku, 
perlu dilakukan pengecekan secara organoleptik dengan parameter 
warna, bentuk, keadaan, rasa dan juga ada tidaknya benda asing.  
Apabila gula yang diterima kondisinya tidak sesuai dengan 
standar yang telah ditetapkan tersebut, maka akan dikembalikan ke 
pemasok. Sedangkan apabila gula diterima dalam kondisi baik, akan 
tetapi mengalami perubahan warna, rasa, bentuk, keadaan maupun 
adanya benda asing maka perlu dilakukan evaluasi ulang terkait 
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penyimpanan gula. Gula yang berubah warna dan rasa tidak akan 
digunakan untuk proses produksi, sedangkan apabila gula 
menggumpal maka tindakan koreksi yang perlu dilakukan adalah 
menghaluskan gula kembali. Apabila terdapat kotoran atau benda 
asing pada gula maka perlu dilakukan penghilangan kotoran tersebut. 
Spesifikasi dan pengendalian mutu gula dapat dilihat pada Tabel 4.8. 
Tabel 4.8 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Gula 
Parameter Batas Kritis Tindakan 
pengendalian 
Tindakan 
koreksi 
Warna  Warna 
putih/terang 
Pengecekan gula 
ketika 
pembelian 
Tidak digunakan 
untuk proses 
produksi 
Bentuk 
butiran 
Butirannya 
tidak 
menggumpal 
(terpisah) 
Pengecekan gula 
ketika 
pembelian, 
memilih gula 
ber-SNI 
Evaluasi 
penyimpanan 
gula 
Keadaan Kering Pengecekan 
kemasan gula 
Evaluasi 
penyimpanan 
gula 
Rasa  Rasanya manis Pengecekaan 
gula ketika 
pembelian 
Tidak digunakan 
untuk proses 
produksi 
Benda asing Bebas dari 
kotoran 
Memilih gula 
dengan kemasan 
yang tertutup 
rapat, 
pengecekan 
visual ketika 
kedatangan 
Sortasi ulang 
e. Telur 
1. Evaluasi  
Telur ayam di UKM Teguh Jenang biasa dipesan di toko 
langganan bapak Teguh dalam kemasan kotak kayu. Kotak kayu 
dialasi dengan jerami kering untuk meminimalisir kerusakan telur 
karena benturan. Telur diterima dalam kondisi yang masih utuh, tidak 
pecah atau retak, berbau khas telur, berbentuk bulat hingga lonjong, 
dengan permukaan licin tetapi beberapa telur masih terdapat sedikit 
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kotoran dan bercak coklat. Telur disimpan ditempat kering, 
berdampingan dengan bahan baku yang lain, di samping area 
produksi. 
 
Gambar 4.25 Bahan Baku Telur Ayam di UKM Teguh Jenang 
(Dokumentasi Pengamatan) 
 
Hasil pengamatan telur yang ada di UKM Teguh Jenang (Tabel 
4.9) sudah sesuai dengan SNI 01-3926 tahun 1995, akan tetapi perlu 
diperhatikan terkait kebersihan kerabang telur. 
Tabel 4.9 Mutu Telur Ayam  
Parameter Standar  
SNI 01-3926-1995 
Aktual 
Keutuhan Utuh Utuh 
Bentuk 
kerabang 
Normal Normal (bulat hingga lonjong) 
Keilicinan 
kerabang 
Licin Licin 
Kebersihan 
kerabang 
Bersih bebas dari 
kotoran yang 
menempel maupun 
noda 
Beberapa masih ada kotoran 
yang masih menempel 
Bau  Khas Khas telur 
2. Konsep CPPB 
Telur ayam sebaiknya harus dicek kondisinya ketika pembelian, 
telur yang dalam keadaan pecah atau retak, telur berbau busuk, dan 
telur yang kerabangnya banyak kotoran harus dikembalikan ke 
pemasok. Telur ayam yang ada dipasaran keadaan kerabangnya masih 
banyak yang tidak bersih karena kotoran ayam yang melekat, 
seharusnya peternak menyadari betul bahwa kebersihan kerabang telur 
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menjadi salah satu parameter mutu telur menurut SNI Telur Ayam 
Konsumsi tahun 1995.  
Menurut Kristianingrum (2003), memilih telur yang baik yaitu : 
1. Telur diletakkan di depan cahaya dan diteropong isinya sambil 
diputar-putar. Teknik ini disebut teknik candling (peneropongan). 
Candling yang akurat paling baik dikerjakan di dalam ruangan 
gelap dengan pengaturan arah sinar lampu melewati telur. 
Karakter-karakter yang diamati adalah cangkang, rongga udara, 
yolk, albumen dan blastoderm. Dengan candling memungkinkan 
untuk mendeteksi retak-retak pada cangkang, ukuran rongga udara, 
ukuran dan mobolitas yolk, blood spot, meat spot, cacat-cacat 
mikrobiologis dan germinasi (ada tidaknya perkembangan embrio). 
Bila kuning telur bergeser, berarti telur sudah kurang segar, dan 
bila kuning telur sudah pecah dan bercampur berarti telur tersebut 
sudah rusak. 
2. Telur direndam dalam air tawar atau larutan garam 10% (1 sendok 
teh garam dalam 2 gelas air). Bila telur tenggelam menandakan 
masih segar, bila sedikit terapung berarti kantung udara di ujung 
telur membesar dan menandakan telur tersebut sudah lama. Bila 
telur melayang dalam larutan, berarti telur tersebut sudah rusak. 
3. Pengamatan pada kulit telur yaitu telur yang masih segar kulitnya 
berwarna cerah, juga mulai timbul bintik-bintik hitam yang 
disebabkan oleh pertumbuhan jamur. 
Spesifikasi dan pengendalian mutu telur dapat dilihat pada 
Tabel 4.10. 
  
90 
 
Tabel 4.10 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Telur 
Parameter Batas Kritis Tindakan 
pengendalian 
Tindakan koreksi 
Keutuhan Utuh Pengecekan 
kondisi telur 
saat penerimaan 
Telur yang pecah 
atau retak tidak 
digunakan dalam 
proses produksi  
Bentuk 
kerabang 
Normal Pengecekan 
visual telur 
penerimaan 
Telur yang tidak 
sesuai standar tidak 
digunakan untuk 
proses produksi 
Kelicinan 
kerabang 
Licin Pengecekan 
visual telur saat 
penerimaan 
Telur yang tidak 
sesuai standar tidak 
digunakan untuk 
proses produksi 
Kebersihan 
kerabang 
Bersih bebas 
dari kotoran 
yang menempel 
maupun noda 
Memilih telur 
yang bersih dari 
kotoran 
Pembersihan telur 
sebelum digunakan 
Bau  Khas Pengecekan 
bau/aroma telur 
Telur yang berbau 
busuk tidak 
digunakan untuk 
produksi 
f. Garam 
1. Evaluasi 
Garam yang digunakan pada UKM Teguh Jenang dalam 
pembuatan wingko babat merupakan garam beryodium, dengan 
karakteristik warna putih, bentuk kristal halus dan dikemas dalam plastik. 
Garam disimpan di plastik yang tertutup rapat, ketika akan digunakan 
kemasan baru dibuka, sedangkan pasca penggunaan garam dikemas rapat 
kembali. Yang digunakan telah memenuhi standar SNI 01-3556 tahun 
2000 yakni berwarna putih kristal, memiliki rasa asin, aromanya normal 
serta tidak ada kotoran atau kontaminasi lainnya. 
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Gambar 4.26 Bahan Tambahan Garam di UKM Teguh Jenang 
(Dokumentasi Pengamatan) 
 
  Hasil pengamatan terhadap mutu garam yang ada di UKM Teguh 
Jenang dapat dilihat pada Tabel 4.11. 
Tabel 4.11 Mutu Garam 
Parameter 
Standar 
(SNI 01-3556-2000) 
Aktual 
Warna Putih Kristal Putih 
Rasa Asin Asin 
Aroma Normal Normal 
Kotoran Tidak boleh ada Tidak ada 
2. Konsep CPPB 
Pada saat pembelian garam perlu dilakukan tindakan 
pengendalian berupa pengecekan kualitas garam melalui pengujian 
organoleptik meliputi parameter warna, rasa, aroma, dan ada tidaknya 
kotoran. Dengan pengujian organoleptik tersebut, dapat dipastikan 
bahwa garam sudah sesuai dengan standar yang telah ditetapkan. 
Apabila masih terdapat kotoran pada garam yang akan digunakan 
maka perlu dilakukan sortasi ulang, untuk menghilangkan kotoran 
tersebut. Adapun spesifikasi dan pengendalian mutu garam dapat 
dilihat pada Tabel 4.12. 
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Tabel 4.12 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Garam 
Parameter Batas Kritis Tindakan 
pengendalian 
Tindakan 
koreksi 
Warna Putih kristal Memilih garam 
ber-SNI dan 
menyimpan di 
tempat kering 
dalam keadaan 
tertutup rapat 
Evaluasi 
penyimpanan 
garam 
Rasa Asin Pengecekan rasa 
saat pembelian 
Tidak 
menggunakan 
garam yang tidak 
sesuai standar 
rasa 
Aroma  Normal Pengecekan 
aroma saat 
pembelian 
Tidak 
menggunakan 
garam yang tidak 
sesuai standar 
Kotoran Tidak boleh 
ada 
Memilih garam 
dengan kemasan 
yang tertutup 
rapat 
Sortasi ulang 
g. Vanili  
1. Evaluasi  
Penambahan vanili pada UKM Teguh Jenang, dalam pembuatan 
wingko babat bertujuan agar aroma yang dihasilkan lebih harum dan 
enak. Biasanya dalam satu adonan wingko babat ditambahkan 30 
gram vanili. Vanili yang digunakan adalah jenis vanili bubuk alami 
yang dibeli di toko langganan bapak Teguh di Sukoharjo. Pengawasan 
mutu pada vanili dapat dilihat pada Tabel 4.13. 
Tabel 4.13 Mutu Vanili  
Parameter Standar  
SNI 01-0010-1990 
Aktual 
Warna 
Bentuk  
 
Benda asing 
Putih  
Powder 
Tidak menggumpal  
Tidak ada 
Putih  
Powder  
Tidak menggumpal 
Tidak ada 
2. Konsep CPPB 
Penambahan vanili dalam proses pembuatan wingko babat 
bertujuan untuk menambah aroma. Standar fisik mutu vanili sudah 
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sesuai dengan yang digunakan UKM. Akan tetapi vanili yang 
digunakan tidak terdapat merk dagang. Jika ngin mendapatkan 
kualitas vanili bubuk yang berkualitas tinggi sebaiknya membeli vanili 
bubuk alami yang sudah berlabel dengan baik disertai merk dagang 
dan tertera label SNI atau BPOM. Penyimpanan vanili juga harus 
diperhatikan. Vanili harus disimpan di dalam wadah yang bersih, 
kering, tertutup rapat dan tidak terdapat senyawa lain yang dapat 
menurunkan kualitas vanili. Sebelum digunakan sebaiknya vanili 
disortasi terlebih dahulu, tujuannya untuk mencegah adanya cemaran 
fisik. 
Tabel 4.14 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Vanili 
Parameter Batas Kritis Tindakan 
pengendalian 
Tindakan 
koreksi 
Warna Berwarna putih Pengecekan 
bahan saat 
pembelian  
Pensortasian, 
membeli vanili 
yang sudah 
berlabel SNI dan  
tidak digunakan 
dalam proses 
produksi apabila 
tidak sesuai 
standar 
Bentuk  Powder, tidak 
menggumpal   
Pengecekan 
sebelum 
penggunaan 
Disimpan di 
tempat kering dan 
dalam keadaan 
tertutup rapat 
Benda asing Tidak ada Pengecekan 
secara visual 
Penghilangan 
benda asing 
h. Air 
1. Evaluasi  
Di UKM Teguh Jenang, air yang digunakan berasal dari air 
sumur yang  sudah sesuai dengan standar SNI 01-3553 tahun 1994. 
Air ini tidak berwarna (jernih), memiliki rasa normal, tidak berbau, 
serta bersih dari benda asing. Hasil pengamatan air dapat dilihat pada 
Tabel 4.15. 
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Tabel 4.15 Mutu Air 
Parameter Standar  
SNI 01-3553-1994 
Aktual 
Warna 
Rasa  
Bau 
Benda asing 
Tidak berwarna, jernih 
Normal  
Tidak berbau 
Tidak ada 
Tidak berwarna, jernih 
Normal, tawar 
Tidak berbau 
Tidak ada, bersih 
 
Gambar 4.27 Air di UKM Teguh Jenang (Dokumentasi Pengamatan) 
2. Konsep CPPB 
Air yang digunakan untuk proses produksi harus telah sesuai 
standar yang telah ditetapkan, yaitu tidak berwarna (jernih), memiliki 
rasa normal (tawar), tidak berbau, serta bersih dari benda asing. 
Apabila air berwarna keruh, dapat dilakukan pengendapan dalam 
gentong/ penampungan air agar kotoran-kotoran dapat mengendap di 
dasar. Apabila air memiliki rasa atau bau yang tidak sesuai standar 
maka air tidak digunakan dalam proses produksi. Apabila terdapat 
benda asing pada air seperti serangga kecil atau kotoran yang lain 
maka dapat dilakukan penyaringan atau filtrasi. Spesifikasi dan 
pengendalian mutu air dapat dilihat pada Tabel 4.16. 
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Tabel 4.16 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Air 
Parameter Batas Kritis Tindakan 
pengendalian 
Tindakan 
koreksi 
Warna Tidak berwarna, 
jernih 
Pengecekan 
warna air 
Pengendapan air 
yang keruh,  
Tidak digunakan 
dalam proses 
produksi apabila 
tidak sesuai 
standar 
Rasa Normal Pengecekan 
sebelum 
penggunaan 
Tidak digunakan 
dalam proses 
produksi apabila 
tidak sesuai 
standar 
Bau    Tidak berbau Pengecekan 
sebelum 
penggunaan 
Tidak digunakan 
dalam proses 
produksi apabila 
tidak sesuai 
standar 
Benda asing Tidak ada Pengecekan 
secara visual 
Penghilangan 
benda asing 
2. Pengendalian Mutu Proses 
Dalam BPOM RI tahun 2012 tentang Cara Produksi Pangan Yang 
Baik Untuk Industri Rumah Tangga dijelaskan bahwa proses produksi 
pangan di IRT atau di UKM yaitu : (1) seharusnya menentukan  proses 
produksi pangan yang baku; (2) seharusnya membuat bagian alir atau 
urutan-urutan proses secara jelas  jelas; (3) seharusnya menentukan kondisi 
baku dari setiap tahap proses produksi, seperti misalnya berapa menit lama 
pengadukan, berapa suhu pemanasan dan berapa lama bahan dipanaskan; (4) 
seharusnya menggunakan bagan alir produksi pangan yang sudah baku ini 
sebagai acuan dalam kegiatan produksi seharihari.. Adapun diagram alir 
proses produksi di UKM Teguh Jenang dapat dilihat pada Gambar 4.26. 
96 
 
Penepungan 
Pencampuran 
Pencetakan 
Pemarutan 
Daging kelapa setengah tua 15 butir Beras ketan 15 kg
Tepung ketan 15 kg, margarin cair 
1 kg, telur 1 kg, gula pasir 7 kg, 
garam 30 g, vanili 30 g dan air 
secukupnya  
Pemanggangan (200ºC, 45 menit)
Pendinginan 
Wingko babat
Kelapa parut 
Gambar 4.28 Proses Pembuatan Wingko Babat di UKM Teguh Jenang 
a. Persiapan bahan baku 
1. Pemarutan 
a) Evaluasi pengendalian mutu 
Sebelum daging kelapa diolah, sebelumnya harus diparut 
terlebih dahulu untuk memperkecil ukurannya. UKM Teguh Jenang 
sudah memiliki mesin pemarut sendiri, yang menggunakan diesel 
dengan bahan bakar bensin. Sebelum digunakan, mesin pemarut 
dibersihkan dengan lap dan kuas. Sebelum diparut, kelapa dikupas 
dengan cara dipisahkan dari sabut dan tempurungnya serta dicucui 
dahulu menggunakan air bersih. Kemudian sebanyak 30 butir daging 
kelapa dimasukkan ke mesin dan langsung dicacah oleh rol pemarut 
yang berputar. Hasilnya berupa parutan kelapa yang halus dan 
ditampung di bagian outlet menggunakan bak. 
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 Gambar 4.29 Proses Pemarutan Daging Kelapa (Dokumentasi 
Pengamatan) 
Kelapa yang telah dikupas kemudian dicuci menggunakan air 
bersih dan selanjutnya dilanjutkan dengan proses pemarutan.. 
Parameter yang harus diperhatikan dalam proses pemarutan adalah 
hasilparutan kelapa tergiling merata. Adapun pengujian produk inline 
proses dilakukan dengan memastikan bahwa didapatkannya hasil 
parutan kelapa yang seragam. Evaluasi proses pemarutan dapat dilihat 
pada Tabel 4.17, sedangkan gambar proses persiapan bahan baku 
dapat dilihat pada Gambar 4.28. 
Tabel 4.17 Evaluasi Mutu Proses Pemarutan 
Proses 
 
Parameter proses Pengujian produk 
inline proses Standar Aktual 
Pemarutan  Hasil 
parutan 
terggiling 
merata 
Hasil parutan 
masih kurang 
merata 
 
Didapatkan hasil 
parutan kelapa yang 
seragam 
b) Konsep CPPB 
Hasil parutan kelapa yang dihasilkan akan mempengaruhi 
produk yang akan dihasilkan. Standar pengendalian mutu proses 
pemarutan yaitu hasil parutan kelapa tergiling merata. Tindakan 
pengendalian yang dapat dilakukan adalah dengan pengecekan visual 
hasil parutan. Hasil parutan kelapa yang tidak sesuai standar yaitu 
dimasukkan ke dalam mesin pemarut kembali hingga didapatkan hasil 
parutan yang homogen. Spesifikasi dan pengendalian mutu persiapan 
bahan baku dapat dilihat pada Tabel 4.18. 
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 Tabel 4.18 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Proses Pemarutan 
Proses Parameter Batas 
Kritis 
Tindakan 
pengendalian 
Tindakan 
koreksi 
Pemarutan  Hasil 
parutan 
kelapa   
Hasil 
parutan 
kelapa 
tergiling 
merata 
Pengecekan 
secara visual 
Pemasukk
an ke 
mesin 
pemarut 
kembali 
2. Penepungan  
a) Evaluasi pengendalian mutu 
Pada proses penepungan ini, bahan baku beras ketan akan 
ditepungkan menjadi tepung ketan dengan bantuan mesin penepung 
yang menggunakan tenaga diesel. Tepung ketan ini merupakan bahan 
dasar yang digunakan untuk memproduksi wingko babat. UKM Teguh 
Jenang, sudah memiliki mesin penepungan sendiri. Sehingga untuk 
menepungkan beras ketan dapat dilakukan sendiri.  Hasil dari 
penepungan tidak diayak, jadi beras ketan yang sudah ditepungkan 
langsung digunakan untuk membuat wingko babat. Alat penepungan 
di dalam UKM dibersihkan dengan menggunakan kain. Setiap akan 
digunakan mesin penepungan dibersihkan menggunakan kuas dan lap 
terlebih dahulu. 
  
Gambar 4.30 Proses Penepungan Beras Ketan (Dokumentasi 
Pengamatan) 
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Tabel 4.19 Evaluasi Mutu Proses Penepungan 
Proses 
 
Parameter proses Pengujian produk 
inline proses Standar Aktual 
Penepungan  Beras hasil 
penepungan 
tidak 
menggumpal 
Hasil 
penepungan 
tidak 
menggumpal  
Didapatkan hasil 
tepung ketan yang 
tidak menggumpal 
b) Konsep CPPB 
Proses penepungan merupakan proses yang berpengaruh 
terhadap kualitas tepung ketan yang dihasilkan, sehingga akan 
berpengaruh juga terhadap produk wingko babat. Standar mutu proses 
penepungan yaitu apabila beras yang ditepungkan didapatkan hasil 
tepung ketan yang tidak menggumpal. Tindakan pengendalian yang 
dapat dilakukan adalah dengan pengecekan secara visual pada tepung 
beras. Beras ketan yang masih basah, maka dilakukan pengeringan 
dahulu sebelum beras ketan ditepungkan.  
Tabel 4.20 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Proses Penepungan 
Proses Parameter Batas Kritis Tindakan 
pengendalian 
Tindakan 
koreksi 
Penepungan Beras yang 
ditepungkan 
tidak 
menggumpal 
Tepung beras 
tidak 
menggumpal   
Pengecekan 
secara visual  
Beras ketan 
dikeringkan 
dahulu 
sebelum 
ditepungkan 
b. Pengadukan Bahan 
1. Evaluasi pengendalian mutu 
  
Gambar 4.31 Proses Pengadukan Bahan (Dokumentasi Pengamatan) 
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Dalam pengadukan bahan untuk pembuatan wingko babat, 
parameter standar proses yang perlu diperhatikan adalah bahan tercampur 
rata. Selama proses pembuatan wingko babat, pengadukan dilakukan 
secara manual dari pencampuran bahan awal hingga akhir diaduk 
langsung menggunakan tangan pekerja tanpa bantuan alat seperti mixer. 
Walaupun diaduk manual menggunakan tangan, namun adonan yang 
dihasilkan tetap tercampur merata. Bahan diaduk hingga homogen, 
pengujian inline proses pengadukan dapat dilihat dari hasil adonan yang 
dihasilkan yaitu menjadi adonan tercampur rata dan menyatu.  
Tabel 4.21 Evaluasi Mutu Proses Pengadukan Bahan 
Proses 
 
Parameter proses Pengujian produk 
inline proses Standar Aktual 
Pengadukan 
bahan 
Bahan 
tercampur 
rata 
(homogen) 
Bahan 
tercampur rata 
Adonan tercampur rata 
dan menyatu. 
2. Konsep CPPB 
Parameter pengendalian mutu proses pengadukan bahan ini adalah 
bahan tercampur rata (homogen). Batas kritis yang ditetapkan dalam 
pengadukan bahan adalah semua bahan yang telah dimasukkan 
tercampur merata. Tindakan pengendalian yang perlu dilakukan yaitu 
dengan mengaduk bahan dengan cermat, hingga tercampur rata antara 
bahan baku dengan air. Apabila dalam proses didapatkan hasil 
pengadukan yang tidak sesuai dengan batas kritis, maka perlu dilakukan 
pengadukan ulang hingga hasilnya sesuai standar (Tabel 4.22). 
Tabel 4.22 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Proses Pengadukan 
Bahan 
Proses Parameter Batas 
Kritis 
Tindakan 
pengendalian 
Tindakan 
koreksi 
Pengadukan 
bahan 
Bahan 
tercampur 
rata 
(homogen) 
Semua 
bahan 
tercampur 
merata 
Pengadukan 
dengan cermat 
hingga adonan 
homogen 
Pengadukan 
ulang 
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c. Pencetakan 
1. Evaluasi pengendalian mutu pencetakan 
Sebelum menuangkan adonan wingko babat ke dalam loyang untuk 
melakukan proses pencetakan, terlebih dahulu loyang harus dilapisi 
dengan daun pisang agar adonan tidak menempel pada saat dikeluarkan 
dari cetakan. Selain tidak membuat produk lengket saat dikeluarkan dari 
cetakan, daun pisang juga dapat memberikan aroma dan rasa yang khas 
pada produk wingko babat. Proses pencetakan wingko babat di UKM 
Teguh Jenang sudah sesuai dengan standar parameter pencetakan.  
  
Gambar 4.32 Proses Pencetakan Wingko Babat (Dokumentasi 
Pengamatan) 
Pencetakan adonan wingko babat, diletakkan pada loyang yang 
berbahan stainless steel yang berukuran 22x22x3 cm. Bahan yang telah 
diadoni kemudian dituangkan ke dalam loyang hingga penuh sampai ke 
permukaan loyang. Proses pemasukkan adonan ke dalam loyang ini 
dilakukan secara manual yaitu dengan menggunakan gayung dan 
diratakan menggunakan tangan. Setelah adonan sudah masuk ke dalam 
loyang kemudian daun pisang yang digunakan untuk melapisi loyang 
dirapikan dengan cara memotong bagian tepi-tepi loyang agar terlihat 
rapi. Pengujian produk inline proses dapat dilakukan dengan melihat 
adonan sudah terisi penuh hingga permukaan loyang. 
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Tabel 4.23 Evaluasi Mutu Proses Pencetakan Bahan 
Proses 
 
Parameter proses Pengujian produk 
inline proses Standar Aktual 
Pencetakan  Adonan 
terisi 
hinggga 
permukaan 
loyang 
Adonan sudah 
terisi hingga 
permukaan 
loyang 
Panjang 22 cm, lebar 22 
cm,dan tinggi 3 cm 
 
 
2. Konsep CPPB 
Parameter pengendalian mutu proses pencetakan wingko babat 
(Tabel 4.23) adonan terisi sampai ke  permukaan loyang. Adapun batas 
kritis panjang adonan wingko babat adalah 22 cm, lebar 22 cm, dan 
tinggi 3 cm. Tindakan pengendalian yang dapat dilakukan agar sus sesuai 
dengan standar yang ditentukan adalah dengan melakukan pengecekan 
secara visual. Adapun tindakan koreksi yang perlu dilakukan apabila 
hasiil cetakan belum memenuhi standar yaitu dengan menambah atau 
mengurangi adonan hingga ke permukaaan loyang atau dengan 
melakukan pencetakan ulang. 
Tabel 4.24 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Proses Pencetakan 
Proses Parameter Batas Kritis Tindakan 
pengendalian 
Tindakan 
koreksi 
Pencetak
an 
Adonan terisi 
sampai ke 
permukaan 
loyang 
Panjang 22 
cm, lebar 22 
cm,  dan tinggi 
3 cm  
Pengecekan 
visual 
Menambah 
atau 
mengurangi 
adonan  
d. Pemanggangan 
1. Evaluasi pengendalian mutu 
Tahapan proses setelah pengadukan adonan yaitu pemanggangan.  
  
Gambar 4.33 Proses Pemanggangan Wingko Babat (Dokumentasi Pengamatan) 
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Di UKM Teguh Jenang, jenis oven yang digunakan adalah oven 
dengan sumber energi LPG. Oven ini mampu memuat hingga 6 loyang 
dengan sumber api yang berasal dari atas dan bawah oven. Standar 
proses pemanggangan menggunakan suhu kurang lebih 200
0
C selama 45 
menit. Penggunaan sumber panas yang berasal dari atas dan bawah 
loyang secara merata membuat adonan wingko babat juga sudah matang 
merata dan tidak perlu melakukan proses pembalikan. Proses produksi 
wingko babat di UKM Teguh Jenang telah sesuai dengan standar yang 
telah ditentukan. Evaluasi mutu proses pemanggangan wingko babat 
(Gambar 4.31) dapat dilihat pada Tabel 4.25. 
Tabel 4.25 Evaluasi Mutu Proses Pemanggangan 
Proses 
 
Parameter proses Pengujian produk 
inline proses Standar Aktual 
Pemanggangan Suhu oven 
200
0
C 
selama 45 
menit 
Suhu oven 
200
0
C selama 
45 menit 
Wingko babat telah 
matang (berwarna 
kecoklatan) 
2. Konsep CPPB 
Dalam proses pemanggangan wingko babat, hal yang perlu 
diperhatikan adalah lama waktu dan suhu pemanggangan. Apabila waktu 
dan suhu pemanggangan melebihi standar yang telah ditetapkan, maka 
produk akan menjadi gosong. Berlaku pula sebaliknya, apabila lama 
waktu serta suhu pemanggangan kurang dari standar, maka wingko babat 
masih belum matang.walaupun suhu tidak bisa dikontrol secara otomatis 
saat pemanggangan, namun kontrol suhu dapat dilihat dengan besar atau 
kecilnya api yang digunakan saat pemanggangan. Sehingga, suhu dapat 
diatur dengan mengontrol besar atau kecilnya api pada oven. Adapun 
spesifikasi dan pengendalian mutu proses pemangganan dapat dilihat 
pada Tabel 4.26. 
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Tabel 4.26 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Proses Pemanggangan 
Proses Parameter Batas 
Kritis 
Tindakan 
pengendalian 
Tindakan 
koreksi 
Pemang 
gangan  
Warna Warna 
kecoklat
an 
Kontrol waktu 
dan suhu 
pemanggangan 
Wingko babat 
yang gosong 
tidak dijual 
e. Pendinginan 
1. Evaluasi pengendalian mutu 
Wingko babat yang telah selesai dipanggang kemudian dikeluarkan 
dari oven dan dilakukan proses pendinginan. Pendinginan wingko babat 
yang telah dikeluarkan dari cetakan dilakukan berkisar 30–45 menit pada 
suhu ruang sebelum diletakkan pada meja display. Saat pendinginan roti 
diletakan pada meja pendinginan yang dilapisi dengan kertas koran atau 
kertas bekas.  
 
Gambar 4.34  Proses Pendinginan Wingko (Dokumentasi Pengamatan) 
Setelah didinginkan, wingko babat kemudian dipindahkan ke meja 
display. Selama diletakkan di meja display, wingko babat tidak langsung 
dikemas melainkan akan dikemas jika ada pembeli yang membelinya dan 
produk akan langsung habis pada hari berikutnya karena pada keesokan 
harinya sebagian wingko babat akan di jual di pasar beserta dengan 
produk-produk lainnya, sehingga wingko babat akan langsung terjual 
habis. 
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Tabel 4.27 Evaluasi Mutu Proses Pendinginan 
Proses 
 
Parameter proses Pengujian produk 
inline proses Standar Aktual 
Pendinginan Pendinginan 
suhu ruang 
selama 30 
menit 
Pendinginan di 
suhu ruang 
selama 30 
menit 
Wingko babat yang 
dingin pasca pengovenan 
(±32
0
C) 
2. Konsep CPPB 
Selama proses pendinginan pasca pengovenan wingko babat, 
parameter pengendalian mutu pendinginan adalah suhu wingko babat. 
Wingko babat didinginkan selama 30 menit, setelah itu dilakukan 
pengecekan terhadap suhu wingko babat. Apabila suhu wingko babat 
telah mencapai suhu standar proses pendinginan (±32
0
C), maka 
dilanjutkan proses selanjutnya yaitu pemindahan di meja display. Akan 
tetapi, apabila suhu wingko babat pasca pendinginan selama 30 menit 
belum mencapai suhu standar, maka proses pendinginan dilanjutkan 
hingga mendapatkan suhu wingko babat yang standar. Spesifikasi dan 
pengendalian mutu proses pendinginan dpaat dilihat pada Tabel 4.28. 
Tabel 4.28 Spesifikasi dan Pengendalian Mutu Proses Pendinginan 
Proses Parameter Batas 
Kritis 
Tindakan 
pengendalian 
Tindakan 
koreksi 
Pendingin
an 
Suhu wingko 
babat pasca 
pengovenan  
Suhu 
wingko 
babat 
yang 
dingin 
(±32
0
C) 
Kontrol lama 
waktu 
pendinginan 
Menambah 
waktu 
pendinginan 
3. Pengendalian Mutu Produk Akhir  
a. Evaluasi 
Pengendalian mutu produk akhir wingko babat dilakukan dengan 
pengujian kadar air, gula reduksi, asam lemak bebas (FFA), serat kasar, 
dan angka lempeng total (ALT). Pengujian dilakukan dengan mengambil 
sampel wingko babat di UKM Teguh Jenang, dan dilakukan pengujian 
produk wingko babat dengan mengambil satu sampel produk dengan 6 
kali ulangan. Hasil pengujian kemudian dibandingkan dengan mutu 
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wingko babat pada SNI No. 01-4311-1996. Dapat dilihat pada Tabel 
4.29. 
Tabel 4.29 Hasil Pengujian Produk Wingko Babat 
Parameter 
Standar SNI 01-
4311-1996 
Aktual  
Kadar air Maks 30 % 31,632% 
Serat kasar Maks 3,0% 7,026% 
Asam lemak 
bebas/FFA 
Maks 1,0% 0,325% 
Jumlah gula  Min 24% 55,805% 
Angka Lempeng Total Maks 1x10
4
 CFU/g 4,7x10
5
 CFU/g 
Berikut adalah hasil pengujian mutu wingko babat yang telah 
dilakukan: 
1. Pengujian Kadar Air  
Menurut Sudarmadji (2010), kadar air dalam bahan makanan 
dapat ditentukan dengan cara antara lain : 
a. Metode pengeringan (Thermogravimetri) 
b. Metode destilasi (Thermovolumetri) 
c. Metode khemis 
d. Metode fisis 
e. Metode khusus misalnya dengan kromatografi; Nuclear Magnetic 
Resonance. 
 Dalam pengujian kadar air wingko babat UKM Teguh Jenang 
(Gambar 4.45), dilakukan metode pengujian dengan menggunakan 
metode pengeringan (Thermogravimetri). Prinsip pengujian kadar air 
dengan cara pengeringan menurut Sudarmadji (2010) adalah 
menguapkan air yang ada dalam bahan dengan jalan peanasan. Hasil 
pengujian kadar air dapat disimpulkan bahwa kadar air wingko babat 
di UKM Teguh Jenang melebihi standar kadar air wingko babat 
menurut SNI No. 01-4311 tahun 1996. Hasil pengujian kadar air 
sampel wingko babat sebesar 31,632%. Padahal standar mutu wingko 
babat sesuai SNI 01-4311 tahun 1996 maksimal harus 30%. Hal ini 
dapat terjadi karena wingko babat termasuk jenis produk semi basah 
yang berbeda ukurannya dari wingko babat pada umumnya. Wingko 
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babat pada umumnya yaitu dicetak dengan ukuran yang kecil-kecil 
dan tidak dicetak dalam loyang yang berukuran besar.  
2. Pengujian Kadar Gula Reduksi 
Menurut Sudarmadji dkk (1997), gula total merupakan 
campuran gula reduksi dan non reduksi yang merupakan hasil 
hidrolisa pati. Semua monosakarida dan disakarida kecuali sukrosa 
berperan sebagai agensia pereduksi dan karenanya dikenal sebagai 
gula reduksi. Kemampuan senyawa gula mereduksi agensia 
pengoksidasi mendasari cara pengujian untuk glukosa dan gula-gula 
reduksi lainnya. Salah satu cara untuk menentukan gula reduksi dan 
gula total yaitu dengan metode Nelson-Somogyi. 
Penentuan gula total dapat ditentukan dengan metode Nelson-
Somogyi setelah menghidrolisa ikatan glikosidik dengan asam klorida 
(suhu 70 ºC) atau dengan asam kuat suhu tinggi (pemanasan) 
kemudian larutan sampel yang sudah dinetralkan kembali dianalisis 
dengan menggunakan reagen Nelson (Sudarmadji dkk, 1997). Jadi, 
untuk gula total dilakukan hidrolisis terlebih dahulu. Apabila bahan 
hanya mengandung gula pereduksi, maka tidak perlu dilakukan 
hidrolisis dan dapat langsung dilakukan perhitungan. Sedangkan untuk 
gula nonpereduksi, gula diubah terlebih dahulu kedalam bentuk gula 
pereduksi. Jika terdapat bahan non gula, seperti pati atau karbohidrat 
lainnya, maka bahan-bahan tersebut harus dihilangkan terlebih dahulu.      
Penentuan gula reduksi dengan menggunakan metode Nelson-
Somogyi dilakukan untuk bahan yang kandungan gula reduksinya 
sangat sedikit, hal tersebut karena metode Nelson-Somogyi sangat 
peka terhadap konsentrasi karbohidrat yang rendah pada bahan. 
Berdasarkan hasil pengujian kadar gula reduksi pada produk wingko 
babat pada sampel didapatkan hasil sebesar 55,805%. Hasil kadar gula 
dihitung sebagai sukrosa pada produk wingko babat menurut standar 
SNI wingko babat No 01-4311 tahun 1996 yaitu minimal 24%.  
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3. Pengujian Asam Lemak Bebas (FFA) 
Menurut Noriko dkk (2012), analisis kadar asam lemak bebas 
(free fatty acid) ditentukan sebagai kandungan asam lemak yang 
terdapat paling banyak dalam bahan tertentu yang mengandung 
minyak. Asam lemak bebas terbentuk pada proses oksidasi dan 
hidrolisa enzim selama pengolahan dan penyimpanan bahan pangan 
dengan % FFA lebih dari 0,2% dari massa lemak akan mengakibatkan 
flavour yang tidak diinginkan dan dapat bersifat toksik. Dengan proses 
netralisasi minyak sebelum digunakan dalam bahan pangan, maka 
jumlah asam lemak bebas dalam lemak dapat dikurangi sampai kadar 
maksimum 0,2 % (Ketaren, 1986). 
Menurut Patty (2015), ada tiga penyebab ketengikan dalam 
lemak yaitu ketengikan oleh oksidasi, (oxidative ranciditas), 
ketengikan oleh enzim (enzymatic ranciditas), dan ketengikan oleh 
proses hidrolisa (hidrolitic ranciditas). Ketengikan oleh oksidasi 
terjadi karena proses oksidasi oleh oksigen udara terhadap asam lemak 
tidak jenuh dalam lemak. Proses oksidasi dapat terjadi pada suhu 
kamar, dan selama proses pengolahan menggunakan suhu tinggi. Hasil 
oksidasi lemak dalam bahan pangan tidak hanya mengakibatkan rasa 
dan bau tidak enak, tetapi juga dapat menurunkan nilai gizi, karena 
kerusakan vitamin (karoten dan tokofenol) dan asam lemak esensial 
dalam lemak. Kerusakan lemak yang utama adalah timbulnya bau dan 
rasa tengik yang disebut proses ketengikan. Hal ini disebabkan oleh 
otooksidasi radikal asam lemak tidak jenuh dalam lemak. Radikal 
bebas dengan O2 membentuk peroksida aktif yang dapat membentuk 
hidroperoksida yang bersifat tidak stabil dan mudah pecah menjadi 
senyawa dengan rantai karbon yang lebih pendek oleh radiasi energi 
tinggi, energy panas, katalis logam, atau enzim. Senyawa-senyawa 
dengan rantai C lebih pendek ini adalah asam-asam lemak, 
aldehidaaldehida, dan keton yang bersifat volatile dan menimbulkan 
bau tengik pada lemak.  
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Gambar 4.35 Reaksi Pembentukan Hidroperoksida Akibat Oksidasi 
Minyak/Lemak 
 
Mutu dari suatu minyak dapat diketahui dari rasa dan aromanya. 
Salah satunva adalah ketengikan atau adanya Asam Peroksida. 
Peroksida merupakan suatu tanda adanya pemecahan atau kerusakan 
pada minvak karena terjadi oksidasi (kontak dengan udara) yang 
menyebabkan bau aroma tengik pada minyak. Ukuran dari ketengikan 
dapat diketahui dengan menentukan bilangan peroksida. Semakin 
tinggi bilangan peroksida maka semakin tinggi pula tingkat 
ketengikan suatu minyak (Patty, 2015). 
Hasil perhitungan kadar asam lemak bebas (FFA) pada produk 
wingko babat di UKM Teguh Jenang didapatkan hasil sebesar 
0,416%. Hasil pengujian kadar asam lemak bebas (FFA) produk 
wingko babat di UKM Teguh Jenang sudah sesuai dengan standar SNI 
No. 01-4311 tahun 1996 yaitu maksimal 1,0%. 
4. Pengujian Serat Kasar 
Serat kasar (crude fiber) adalah bagian dari pangan yang tidak 
dapat dihidrolisis oleh bahan-bahan kimia, yang digunakan untuk 
menentukan kadar serat kasar yaitu asam sulfat (H2SO4 1,25%) dan 
natrium hidroksida (NaOH 1, 25%). Serat kasar ialah sisa bahan 
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makanan yang telah mengalami proses pemanasan dengan asam kuat 
dan basa kuat selama 30 menit yang dilakukan di laboratorium. 
Dengan proses seperti ini dapat merusak beberapa macam serat yang 
tidak dapat dicerna oleh manusia dan tidak dapat diketahui komposisi 
kimia tiap-tiap bahan yang membentuk dinding sel (Koswara, 2006).  
Serat kasar merupakan residu dari bahan makanan atau hasil 
pertanian setelah diperlakukan dengan asam atau alkali mendidih, dan 
terdiri dari selulosa, dengan sedikit lignin dan pentosa. Serat kasar 
juga merupakan kumpulan dari semua serat yang tidak bisa dicerna 
oleh tubuh. Komponen dari serat kasar ini tidak mempunyai nilai gizi 
akan tetapi serat ini sangat penting untuk proses memudahkan dalam 
pencernaan didalam tubuh agar proses pencernaan tersebut lancar 
(peristaltik) (Tilawati, 2016). 
Hasil pengujian kadar serat kasar pada produk wingko babat di 
UKM Teguh Jenang didapatkan hasil kadar serat kasar yaitu sebesar 
7,026%. Hal ini tidak sesuai dengan hasil SNI serat kasar wingko 
babat No. 01-4311 tahun 1996 yaitu maksimal 3,0%. Hal ini 
dikarenakan kesalahan dalam penyortiran kelapa yang digunakan pada 
pembuatan wingko babat. Kelapa yang digunakan seharusnya kelapa 
setengah tua, namun jika kurang teliti dalam menyortir kelapa bisa 
saja kelapa tua pun terikut saat penyortiran. Menurut Novieta (2016), 
semakin tua umur tanaman/buah maka semakin meningkat kandungan 
serat kasarnya.    
5. Pengujian Angka Lempeng Total (ALT) 
Uji Angka Lempeng Total (ALT) merupakan metode kuantitatif 
yang digunakan untuk mengetahui jumlah mikroba pada suatu sampel. 
ALT aerob mesofil atau anaerob mesofil menggunakan media padat 
dengan hasil akhir berupa koloni yang dapat diamati secara visual dan 
dihitung, intepretasi hasil berupa angka dalam koloni (CFU) per 
koloni/g (BPOM RI, 2009). 
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Hasil pengujian Angka Lempeng Total (ALT) pada wingko 
babat UKM Teguh Jenang ulangan pertama sebesar 5x10
5
 koloni/g 
dan untuk ulangan kedua sebesar 4,4 x10
5
 CFU/g, sehingga 
didapatkan hasil rata-rata angka lempeng total produk wingko babat di 
UKM Teguh Jenang sebesar 4,7 x10
5
 CFU/g. Sedangkan standar batas 
maksimal ALT menurut SNI wingko babat No. 01-4311 tahun 1996 
adalah 1x10
4
 CFU/g, yang artinya wingko babat di UKM Teguh 
Jenang melebihi standar batas mutu menurut uji ALT. Tingginya 
angka ALT pada wingko babat di UKM Teguh Jenang disebabkan 
karena prosedur sanitasi yang kurang ditekankan pada setiap tahapan 
proses produksi. Proses pengadukan yang masih manual 
menggunakan tangan menyebabkan kemungkinan besar  terjadi 
kontaminasi silang  
b. Konsep CPPB 
Berikut merupakan konsep pengendalian mutu produk akhir pada 
produk wingko babat di UKM Teguh Jenang yang terdapat pada Tabel 
4.30. 
Tabel 4.30 Konsep Pengendalian Mutu Produk Akhir Wingko babat 
Parameter Batas kritis Tindakan 
pengendalian 
Tindakan koreksi 
Air Maks 30% Kontrol banyaknya air 
yang digunakan 
Evaluasi persentase 
bahan baku 
Gula  Min 24%  Kontrol bahan baku Penggunaan bahan 
baku sesuai standar 
Asam Lemak 
Bebas (FFA) 
Maks 1,0% Kontrol bahan berlemak Evaluasi ulang 
persentase bahan 
baku 
Serat Kasar Maks 3,0% Kontrol bahan baku Evaluasi ulang 
proses sortasi 
bahan baku 
Angka 
Lempeng Total 
(ALT) 
Maks 1x10
4 
Koloni/g 
Kebersihan dan sanitasi 
alat, bahan, ruang, 
lingkungan dan pekerja 
ditingkatkan 
Perbaikan sanitasi 
alat, bahan, ruang, 
lingkungan dan 
pekerja 
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3. Kemasan 
a. Evaluasi 
Menurut Sulchan dan Endang (2007), pengemasan produk pangan 
merupakan suatu proses pembungkusan dengan bahan pengemas yang 
sesuai untuk mempertahankan dan melindungi makanan hingga ke 
tangan konsumen, sehingga kualitas dan keamanannya dapat 
dipertahankan. Selin itu, kemasan pada makanan juga mempunyai fungsi 
kesehatan, pengawetan, kemudahan, penyeragaman, promosi dan 
informasi.  
Pengemas yang digunakan untuk mengemas produk wingko babat 
di UKM Teguh Jenang pada kemasan primer menggunakan plastik jenis 
polietilen (PE) dan kemasan skundernya menggunakan kertas roti atau 
kertas minyak. Berdasarkan sifat permeabilitasnya yang rendah serta 
sifat-sifat mekaniknya yang baik, polietilen mempunyai ketebalan 0,001 
hingga 0,01 inchi, yang banyak digunakan sebagai pengemas makanan, 
karena sifatnya yang thermoplastik, polietilen mudah dibuat kantung 
dengan derajat kerapatan yang baik. Produk wingko babat ini dapat 
bertahan selama 3 hari dalam penyimpanan normal dalam suhu ruang 
yaitu tidak terpapar sinar matahari langsung.  
b. Konsep CPPB 
Menurut konsep CPPB P-IRT BPOM RI Nomor 
HK.03.1.23.04.12.2206 tahun 2012 mengenai penetapan jenis, ukuran 
dan spesifikasi kemasan, penggunaan pengemas yang sesuai dan 
memenuhi persyaratan akan mempertahankan keamanan dan mutu 
pangan yang dikemas serta melindungi produk terhadap pengaruh dari 
luar seperti: sinar matahari, panas, kelembaban, kotoran, benturan dan 
lain-lain. Pengemas seharusnya menggunakan bahan kemasan yang 
sesuai untuk pangan, serta sesuai peraturan perundang-undangan. Desain 
dan bahan kemasan seharusnya memberikan perlindungan terhadap 
produk dalam memperkecil kontaminasi, mencegah kerusakan dan 
memungkinkan pelabelan yang baik. Pengemas harus mencantumkan 
113 
 
keterangan lengkap tentang produk yang akan dihasilkan, seperti 
karakteristik produk pangan, tanggal produksi, kode produksi, dan 
tanggal kadaluarsa. 
Pengemas yang digunakan di UKM Teguh Jenang untuk mengemas 
wingko babat sudah cukup baik yaitu menggunakan bahan yang aman 
untuk pangan, dapat melindungi produk dari pengaruh luar, dan dapat 
memperkecil kontaminasi. Akan tetapi perlu diperhatikan lagi mengenai 
penyimpanan pengemas serta sanitasi proses selama pengemasan. Dalam 
pengemas tidak diberi label keterangan lengkap mengenai produk seperti 
tanggal produksi, kode produksi dan tanggal kadaluarsa. Seharusnya 
dicantumkan mengenai hal-hal tersebut agar produk dapat diketahui 
kapan produksinya dibuat dan kapan masa kadaluarsanya.  
J. Pelabelan pangan 
1. Evaluasi 
Dalam pengemasan produk wingko babat di UKM Teguh Jenang tidak 
dilakukan pelabelan kemasan. Hal ini dikarenakan pada UKM Teguh Jenang 
belum mendaftarkan UKM nya ke PIRT, sehingga pada pelabelan untuk 
kemasan wingko babat belum tersedia. 
2. Konsep CPPB 
Menurut BPOM RI Nomor HK.03.1.23.04.12.2206 tahun 2012 yaitu 
kemasan pangan IRT diberi label yang jelas dan informatif untuk 
memudahkan konsumen dalam memilih, menangani, menyimpan, mengolah 
dan mengonsumsi pangan IRT. Label pangan IRT harus memenuhi 
ketentuan yang tercantum dalam Peraturan Pemerintah Nomor 69 Tahun 
1999 tentang Label dan Iklan Pangan atau perubahannya; dan peraturan 
lainnya tentang label dan iklan pangan. Label pangan sekurang-kurangnya 
memuat : 
a) Nama produk sesuai dengan jenis pangan IRT yang ada di Peraturan 
Kepala Badan POM HK.03.1.23.04.12.2205 Tahun 2012 tentang 
Pemberian Sertifikat Produksi Pangan Industri Rumah Tangga. 
b) Daftar bahan atau komposisi yang digunakan 
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c) Berat bersih atau isi bersih 
d) Nama dan alamat IRTP 
e) Tanggal, bulan dan tahun kadaluwarsa 
f) Kode produksi 
g) Nomor P-IRT 
K. Pengawasan oleh penanggung jawab 
1. Evaluasi 
 Pemilik UKM Teguh Jenang selalu melakukan pengawasan dalam 
setiap tahapan proses produksi, mulai dari penerimaan bahan baku hingga 
proses akhir pengemasan. Pemilik UKM Teguh Jenang sebenarnya belum 
memiliki dasar pengolahan pangan yang baik, namun pemilik setiap harinya 
selalu secara rutin mengecek kedatangan barang dan mensortir mana bahan 
baku yang dapat diolah dan mana bahan baku yang tidak dapat diolah.  
Akan tetapi pemilik UKM masih belum menyadari betul pentingnya higiene 
dan sanitasi industri, sehingga beberapa proses sanitasi masih belum dapat 
dioptimalkan. Namun, pemilik memiliki tanggunag jawab terhadap hasil 
produksi jika terjadi penyimpangan pada produk yang dihasilkan di UKM 
Teguh Jenang selama proses produksi. 
2. Konsep CPPB 
Menurut konsep CPPB P-IRT BPOM RI Nomor 
HK.03.1.23.04.12.2206 tahun 2012 mengenai pengawasan oleh 
penanggungjawab, yaitu seorang penanggung jawab diperlukan untuk 
mengawasi seluruh tahap proses produksi serta pengendaliannya untuk 
menjamin dihasilkannya produk pangan yang bermutu dan aman. 
Penanggung jawab minimal harus mempunyai pengetahuan tentang prinsip-
prinsip dan praktek higiene dan sanitasi pangan serta proses produksi 
pangan yang ditanganinya dengan pembuktian kepemilikan Sertifikat 
Penyuluhan Keamanan Pangan (Sertifikat PKP). Penanggung jawab 
seharusnya melakukan pengawasan secara rutin yang mencakup 
pengawasan bahan yang digunakan dalam proses produksi seharusnya 
memenuhi persyaratan mutu dan keamanan pangan, IRTP dapat memelihara 
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catatan mengenai bahan yang digunakan. Pengawasan proses juga 
seharusnya dilakukan dengan memformulasikan persyaratan-persyaratan 
yang berhubungan dengan bahan baku, komposisi, proses pengolahan dan 
distribusi. 
L. Penarikan produk 
1. Evaluasi 
Penarikan produk pangan adalah tindakan menghentikan peredaran 
pangan karena diduga sebagai penyebab timbulnya penyakit/ keracunan 
pangan atau karena tidak memenuhi persyaratan/ peraturan perundang-
undangan di bidang pangan. Tujuannya adalah mencegah timbulnya korban 
yang lebih banyak karena mengkonsumsi pangan yang membahayakan 
kesehatan dan/ atau melindungi masyarakat dari produk pangan yang tidak 
memenuhi persyaratan keamanan pangan (BPOM, 2012).  
Selama ini, UKM Teguh Jenang belum pernah melakukan penarikan 
terhadap produk yang telah dijualnya. Pelanggan belum pernah ada yang 
komplain terkait kasus keracunan karena produk yang dihasilkan oleh UKM 
Teguh Jenang. Selain itu produk wingko babat merupakan produk semi 
basah dan masa simpanya tidak lama maka produk ini pasti akan laku terjual 
habis sehingga tidak ada penarikan produk.    
2. Konsep CPPB 
Menurut konsep CPPB P-IRT BPOM RI Nomor 
HK.03.1.23.04.12.2206 tahun 2012 menyenai penarikan produk, yaitu 
pemilik Industri Rumah Tangga Pangan (selanjutnya disebut IRTP) harus 
menarik produk pangan dari peredaran jika diduga menimbulkan 
penyakit/keracunan pangan dan/atau tidak memenuhi persayaratan peraturan 
perundang-undangan di bidang pangan. Pemilik IRTP harus menarik produk 
pangan dari peredaran jika diduga menimbulkan penyakit/keracunan pangan 
dan/atau tidak memenuhi persayaratan peraturan perundang-undangan di 
bidang pangan. Pemilik IRTP seharusnya melaporkan penarikan produknya, 
khususnya yang terkait dengan keamanan pangan ke Pemerintah 
Kabupaten/Kota setempat dengan tembusan kepada Balai Besar/Balai 
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Pengawas Obat dan Makanan setempat. Pangan yang terbukti berbahaya 
bagi konsumen harus dimusnahkan dengan disaksikan oleh DFI (District 
Food Inspection), serta penanggung jawab IRTP dapat mempersiapkan 
prosedur penarikan produk pangan. 
M. Pencatatan dan dokumentasi 
1. Evaluasi 
UKM Teguh Jenang belum melakukan pencatatan dan dokumentasi 
terhadap bahan baku, proses produksi, pengemasan, produk akhir maupun 
penyimpanan. 
2. Konsep CPPB 
Menurut BPOM RI Nomor HK.03.1.23.04.12.2206 tahun 2012 
mengenai pencatatan dan dokumentasi yaitu pencatatan dan dokumentasi 
yang baik diperukan untuk memudahkan penelusuran masalah yang 
berkaitan dengan proses produksi dan distribusi, mencegah produk 
melampaui batas kadaluasra, meningkatkan keefektifan sistem pengawasan 
pangan. Pemilik seharusnya mencatat dan mendokumentasikan penerimaan 
bahan baku, bahan tambahan pangan (BTP), dan bahan penolong sekurang-
kurangnya memuat nama bahan, jumlah, tanggal pembelian, nama dan 
alamat pemasok.  
Produk akhir sekurang-kurangnya memuat nama jenis produk, tanggal 
produksi, kode produksi, jumlah produksi dan tempat distribusi/penjualan. 
Penyimpanan, pembersihan dan sanitasi, pengendalian hama, kesehatan 
karyawan, pelatihan, distribusi dan penarikan produk dan lainnya yang 
dianggap penting. Catatan dan dokumen dapat disimpan selama 2 (dua) kali 
umur simpan produk pangan yang dihasilkan. Catatan dan dokumen yang 
ada sebaiknya dijaga agar tetap akurat dan mutakhir. 
N. Pelatihan karyawan 
1. Evaluasi 
Para pegawai di UKM Teguh Jenang saat masuk pertama kali akan 
diberi pelatihan dasar tentang cara pengolahan produk-produk yang ada 
pada UKM Teguh Jenang. Pelatihan yang dilakukan hanya cara-cara 
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produksinya saja serta pelatihan mengenai pemilihan bahan baku dan belum 
ada pelatihan mengenai hygiene dan sanitasi pada karyawan.  
2. Konsep CPPB 
Menurut BPOM RI Nomor HK.03.1.23.04.12.2206 tahun 2012 
mengenai pelatihan karyawan yaitu  pimpinan dan karyawan IRTP harus 
mempunyai pengetahuan dasar mengenai prinsip-prinsip dan praktik higiene 
dan sanitasi pangan serta proses pengolahan pangan. Dengan pengetahuan 
dasar praktik higiene dan sanitasi produksi pangan, pemilik dan karyawan 
mampu mendeteksi resiko yang mungkin terjadi dan bila perlu mampu 
memperbaiki penyimpangan yang terjadi serta dapat memproduksi pangan 
yang bermutu dan aman. Pemilik harus sudah pernah mengikuti penyuluhan 
tentang Cara Produksi Pangan Yang Baik untuk Industri Rumah Tangga 
(CPPB-IRT). Pemilik tersebut harus menerapkannya serta mengajarkan 
pengetahuan dan ketrampilannya kepada karyawan yang lain.  
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BAB V 
KESIMPULAN DAN SARAN 
 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil pengamatan pada proses pembuatan wingko babat di 
UKM Teguh Jenang, dapat diambil kesimpulan sebagai berikut: 
1. Proses pembuatan wingko babat meliputi persiapan bahan baku (pemarutan, 
penepungan), pengadukan, pencetakan, pemanggangan dan pendinginan. 
2. Evaluasi bahan pembuat wingko babat, dilakukan dengan pengujian secara 
visual seperti warna, bau, bentuk, dan tekstur. UKM Teguh Jenang telah 
memenuhi persyaratan mutu yang baik, dengan menggunakan bahan yang 
berstandar SNI, kecuali kelapa dan tepung beras. 
3. Evaluasi proses dilakukan dengan pengecekan terhadap setiap proses mulai 
dari persiapan bahan baku, proses pemasakan dan proses pengemasan. 
Dalam evaluasi proses pembuatan wingko babat, proses produksi telah 
berjalan sesuai dengan standar yang dibuat oleh UKM. Evaluasi produk 
akhir dilakukan dengan melakukan pengujian kadar air didapatkan sebesar 
31,632%; kadar gula sebagai sukrosa sebersar 55,805%; asam lemak bebas 
(FFA)sebesar 0,325%; kadar serat kasar sebesar 7,026% dan Angka 
Lempeng Total (ALT) sebesar 4,7 x 10
4
 CFU/g. Hasil pengujian didapat 
bahwa kadar air, kadar serat kasar dan ALT wingko babat di UKM Teguh 
Jenang melebihi standar SNI, namun untuk  asam lemak bebas (FFA) dan 
kadar gula sebagai sukrosa SNI No.01-4311-1996. 
4. Konsep CPPB diperlukan sebagai pedoman IRTP untuk memproduksi 
pangan yang bermutu, aman dan layak untuk dikonsumsi. Konsep CPPB 
sangat perlu diterapkan di UKM Teguh Jenang untuk menjamin keamanan 
pangan produk yang dihasilkan. 
B. Saran 
Berdasarkan kesimpulan tersebut dapat disarankan beberapa tindakan 
untuk UKM Teguh Jenang: 
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1. Proses higiene dan sanitasi sangat perlu diterapkan di UKM Teguh Jenang. 
Higiene dan sanitasi tersebut meliputi sanitasi bangunan, alat, pekerja, serta 
proses produksi.  
2. Pada saat proses pemarutan sebaiknya memilih buah kelapa yang memiliki 
daging buah kelapa yang cukup keras yaitu tidak terlalu lembek dan tidak 
terlalu keras karena akan mempengaruhi tekstur wingko babat yang 
dihasilkan. 
3. Pemilihan telur yang baik juga perlu dilakukan yaitu dengan meneropong 
telur menggunakan cahaya teknik candling, dengan merendam telur 
menggunakan air tawar atau larutan garam 10%, dan pengamatan pada kulit 
telur atau cangkakng telur.  
4. Pada saat proses pendinginan sebaiknya jangan dibiarkan semalaman atau 
terlalu lama dibiarkan pada ruang terbuka karena produk wingko babat yang 
terlalu lama kontak dengan oksigen akan cepat mengalami proses 
ketengikan, maka sebaiknya produk yang sudah selesai dipanggang segera 
didinginkan dengan waktu 30-45 menit dan segera dikemas menggunakan 
kemasan yang telah disediakan.  
5. Pengemas pada produk wingko babat seharusnya perlu diberikan pengemas 
khusus yaitu menggunakan kemasan plastik polietilen (PE) mempunyai 
ketebalan 0,001 hingga 0,01 inchi, yang banyak digunakan sebagai 
pengemas makanan, karena sifatnya yang thermoplastik, polietilen mudah 
dibuat kantung dengan derajat kerapatan yang baik, selain itu dapat 
dilakukan proses pengemasan dengan pengemas vakum sehingga masa 
simpan produk wingko babat dapat bertahan lama. 
6. Produk akhir wingko babat perlu diberi label pangan untuk menjamin 
keamanan pangan konsumen. Pelabelan pangan dapat dilakukan dengan 
dengan informasi yang jelas serta gambar yang menarik terkait produk. 
Perlu dilakukan pengawasan, pencatatan dan dokumentasi proses produksi, 
dari penerimaan bahan baku hingga produk akhir.  
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Lampiran 1.  
a. Uji Kadar Air (Thermogravimetri) 
Prinsip Uji : menguapkan air yang ada dalam bahan dengan pemanasan 
dengan suhu 105ºC, kemudian ditimbang bahan sampai berat konstan, 
bobot yang hilang dihitung sebagai kadar air.   
Mekanisme kerja pengujian kadar air yaitu: 
1) Botol timbang yang telah dibersihkan dikeringkan dalam oven pada 
suhu 105°C dengan tutup dibuka selama 1 jam kemudian 
didinginkan dalam eksikator dalam kondisi tertutup, setelah dingin 
botol ditimbang. 
2) Timbang sampel yang telah dihaluskan sebanyak 1-2 g, dalam botol 
timbang yang telah diketahui beratnya. 
3) Setelah itu sampel dikeringkan dalam oven pada suhu 105 ºC dengan 
tutup dilepas selama 3-6 jam tergantung bahannya. Kemudian 
didinginkan dalam eksikator dan ditimbang. Panaskan lagi dalam 
oven 30 menit, didinginkan dalam eksikator dan ditimbang, 
perlakuan ini diulangi sampai tercapai berat konstan (selisih 
maksimal 0,02 mg). 
4) Pengurangan berat merupakan banyaknya air dalam bahan.  
 
Lampiran 2.  
b. Uji Kadar Gula Reduksi (Nelson-Somogyi) 
Prinsip Uji: Hasil reduksi kuprooksida yang bereaksi dengan 
arsenomolybdat dan akan mereduksi menjadi molybdine blue dan 
warna biru inilah yang akan diukur nilai absorbansinya. Intensitas 
warna biru yang terbentuk ekivalen dengan jumlah gula reduksi dalam 
sampel.  
Mekanisme uji kadar gula reduksi yaitu: 
1) Pembuatan Kurva Standar 
a) Buat larutan glukosa standar (10 mg glukosa anhidrat/100 ml) 
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b) Dari larutan glukosa standar tersebut dilakukan 6 pengenceran 
sehingga diperoleh larutan glukosa dengan konsentrasi : 2, 4, 6, 8 
dan 10 mg/100 ml. 
c) Siapkan 7 tabung reaksi yang bersih, masing-masing diisi dengan 
1 ml larutan glukosa standar tersebut di atas. Satu tabung diisi 1 
air suling sebagai blanko. 
d) Tambahkan ke dalam masing-masing tabung di atas 1 ml 
reagensia Nelson, dan panaskan semua tabung pada penangas air 
mendidih selama 20 menit. 
e) Ambil semua tabung dan segera dinginkan bersama-sama dalam 
gelas piala yang berisi air dingin sehingga suhu tabung mencapai 
25 ºC. 
f) Setelah dingin tambahkan 1 ml reagensia Arsenomolybdat, gojog 
sampai semua endapan Cu2O yang ada larut kembali. 
g) Setelah semua endapan  Cu2O larut sempurna, tambahkan 7 ml air 
suling gojoglah sampai homogeny. 
h) Teralah “optical density” (OD) masing-masing larutan tersebut 
pada panjang gelombang 540 nm. 
i) Buatlah kurva standar yang menunjukkan hubungan antara 
konsentrasi glukosa dan OD.     
2) Non Hidrolisis  
a) Siapkan larutan contoh yang mempunyai kadar gula reduksi 
sekitar 2-8 mg/100 ml. perlu diperhatikan bahwa larutan contoh 
ini harus jernih, karena itu bila dijumpai larutan contoh yang 
keruh atau berwarna maka perlu dilakukan penjernihan terlebih 
dahulu dengan menggunakan Pb-asetat atau bubur alumunium 
hidroksida. 
b) Pipertlah 1 ml larutan contoh yang jernih tersebut ke dalam 
tabung reaksi yang bersih. 
c) Tambahkan 1 ml reagensia Nelson, dan selanjutnya diperlakukan 
seperti pada penyiapan kurva standar di atas. 
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d) Jumlah gula reduksi dapat ditentukan berdasarkan OD larutan 
contoh dan kurva standar larutan glukosa.   
3) Hidrolisis Pati 
a) Timbang 2-5 g contoh yang berupa bahan padat yang telah 
dihaluskan atau bahan cair dalam gelas piala 250 ml, tambahkan 
50 ml aquades dan aduk selama 1 jam. Suspense disaring dengan 
kertas saring dan dicuci dengan aquades sampai volume filtrate 
250 ml. filtrate ini mengandung karbohidrat yang larut dan 
dibuang. 
b) Untuk bahan yang mengandung lemak, maka pati yang terdapat 
sebagai residu pada kertas saring dicuci 5 kali dengan 10 ml ether, 
biarkan ether menguap dari residu, kemudian cuci lagi dengan 
150 alkohol 10% untuk membebaskan lebih lanjut karbohidrat 
yang terlarut. 
c) Residu dipindahkan secara kuantitatif dari kertas saring ke dalam 
erlenmeyer dengan pencucian 200 ml aquades dan tambahkan 20 
ml HCl ± 25% (berat jenis 1,125), tutup dengan pendingin balik 
dan panaskan di atas penangas air mendidih selama 2,5 jam.  
d) Setelah dingin, netralkan dengan larutan NaOH 45% dan 
encerkan sampai volue 500 ml, kemudian saring. Tentukan kadar 
gula yang dinyatakan sebagai glukosa dari filtrat yang diperoleh. 
Penentuan glukosa seperti pada penentuan gula reduksi. Berat 
glukosa dikalikan 0,9 merupakan berat pati. 
 
Lampiran 3.  
c. Uji Kadar Asam Lemak Bebas/FFA Sebagai Asam Laurat (Alkalimetri) 
Prinsip Uji : ekstraksi lemak dengan pelarut non polar setelah contoh 
dihidrolisis dalam suasana asam untuk membebaskan lemak yang 
terikat. 
Mekanisme uji asam lemak bebas (FFA) yaitu : 
1) Sampel ditimbang kurang lebih 2-3 gram. 
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2) Sampel dimasukkan ke dalam Erlenmeyer. 
3) Ditambahkan 50 ml alkohol netral panas dari 2 ml tetes indikator PP. 
4) Sampel dititrasi dengan larutan NaOH 0,01 N sampai berwarna 
merah muda. 
5) Dihitung persen FFA. 
 
Lampiran 4.  
d. Uji Kadar Serat Kasar (Gravimetri) 
Prinsip Uji : sampel dihidrolisis dengan asam kuat dan basa kuat encer, 
sehingga karbohidrat, protein dan zat-zat lain terhidrolisis dan larut, 
kresidu disaring dan dicuci  dengan air panas yang mengandung asam 
dan alkohol, dikeringkan dan ditimbang hingga berat konstan. 
Mekanisme kerja pengujian kadar serat kasar yaitu:  
1) Bahan dihaluskan sehingga dapat melalui ayakan 1 mm dan 
dicampur baik-baik. Bila bahan yang dipakai tidak dapat dihaluskan, 
maka dihancurkan sebaik mungkin.  
2) Bahan kering ditimbang sebanyak 2 g dan ekstraksi lemak dengan 
Soxhlet. 
3) Bahan dipindahkan ke dalam Erlenmeyer 500 ml dan ditambah 200 
ml larutan 0,255 N H2SO4 yang telah dididihkan dan tutuplah dengan 
pendingin balik, lalu dididihkan selama 30 menit dengan digoyang-
goyangkan. 
4) Suspensi kemudian disaring melalui kertas saring dan residu yang 
tertinggal dalam erlenmeyer dicuci dengan aquades yang telah 
dididihkan. 
5) Residu dalam kertas saring dicuci sampai air cucian tidak bersifat 
asam lagi (diuji dengan kertas lakmus). 
6) Residu dari kertas saring dipindahkan secara kuantitatif ke dalam 
erlenmeyer kembali dengan spatula dan sisanya dicuci dengan 
larutan 0,313 N NaOH mendidih sebanyak 200 ml sampai semua 
residu masuk ke dalam erlenmeyer. 
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7) Hasilnya dididihkan dengan pendingin sambil digoyang‐goyang 
selama 30 menit dan disaring melalui kertas saring kering yang 
diketahui beratnya, sambil dicuci dengan larutan K2SO4 10%. 
8) Cuci lagi residu dengan aquades mendidih dan kemudian dengan 
lebih kurang 15 ml alkhohol 95%. 
9) Bahan dikeringkan dengan kertas saring atau krus dengan isinya 
pada 110 
o
C sampai berat constant (1‐2 jam). 
10) Dinginkan dalam desikator dan timbang. Berat residu = berat serat 
kasar. 
  Lampiran 5.  
e. Uji Angka Lempeng Total (Total Plate Count) 
Prinsip Uji : menumbuhkan sel mikroorganisme yang masih hidup 
pada media agar, sehingga mikroorganisme akan berkembang biak dan 
membentuk koloni yang dapat dilihat langsung dan dihitung. 
Mekanisme kerja uji Angka Lempeng Total yaitu : 
1) Dihancurkan sampel hingga halus, dilarutkan dalam larutan garam 
fisiologi. 
2) Membuat media agar. 
3) Dalam satu cawan berisi 12-15 ml media PCA. Media agar 
dituangkan ke dalam cawan petri dan ditunggu hingga dingin dan 
padat. 
4) Melakukan pengenceran sampel, yaitu 9 gram sampel dilarutkan 
dalam 45 ml larutan fisiologis. Dibuat pengenceran 10
-1
 hingga 10
-6 
dengan cara mengambil 1 ml larutan sampel dan dimasukkan ke 
dalam 9 ml larutan garam fisiologis, begitu seterusnya hingga 
pengenceran 10
-6
. 
5) Memipet 1 ml setiap pengenceran yang dibuat dalam cawan petri 
yang dibuat duplo. 
6) Cawan petri digoyangkan membentuk angka delapan yang telah 
dituangkan larutan agar tersebar merata. 
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7) Sampel diinkubasi ± 35 ºC selama 24-48 jam dengan posisi cawan 
terbalik. Setelah itu dihitung jumlah koloni yang tumbuh.  
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1. Uji Kadar Air 
Sampel 
B.Botol 
Kosong 
(gr) 
B.Sampel 
Basah 
(gr) 
B. Botol + 
B.Sampel 
Kering (gr) 
B.Sampel 
Kering 
(gr) 
%Kadar 
Air (wb) 
Rata-
Rata 
%Kadar 
Air (%) 
%Kadar 
Air (db) 
Rata-
Rata 
%Kadar 
Air (%) 
A1 11,000 2,008 12,395 1,395 30,528 
31,632 
43,943 
46,293 
A2 11,075 2,044 12,495 1,419 30,577 44,045 
A3 13,731 2,048 15,205 1,473 32,959 49,162 
B1 12,700 2,043 14,094 1,393 31,816 46,662 
B2 11,980 2,074 13,403 1,422 31,437 45,851 
B3 13,094 2,020 14,468 1,374 32,475 48,094 
 
1. %Kadar Air (wb) = 
                                    
                 
 x 100% 
a. %Kadar Air Ulangan 1  = 
           
     
        = 30,528% 
b. %Kadar Air Ulangan 2  = 
           
     
        = 30,577% 
c. %Kadar Air Ulangan 3  = 
           
     
       = 32,959% 
d. %Kadar Air Ulangan 4  = 
           
     
       = 31,816% 
e. %Kadar Air Ulangan 5  = 
           
     
       = 31,437% 
f. %Kadar Air Ulangan 6  = 
           
     
       = 32,475% 
g. Rata-Rata %Kadar Air (wb) = 31,632% 
2. %Kadar Air (db) = 
                                    
                  
 x 100% 
a. %Kadar Air Ulangan 1  = 
           
     
        = 43,943% 
b. %Kadar Air Ulangan 2  = 
           
     
        = 44,045% 
c. %Kadar Air Ulangan 3  = 
           
     
       = 49,162% 
d. %Kadar Air Ulangan 4  = 
           
     
       = 46,662% 
e. %Kadar Air Ulangan 5  = 
           
     
       = 45,851% 
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f. %Kadar Air Ulangan 6 = 
           
    
       = 48,094% 
g. Rata-Rata %Kadar Air (db) = 46,293% 
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2. Uji Kadar Serat Kasar 
Ulangan  
B. Sampel 
Basah 
(gr) 
B. Kertas 
Saring  
(gr) 
B. Kertas Saring + 
B.Sampel Kering  
(gr) 
Kadar Serat 
Kasar 
(%) 
Rata-
Rata 
(%) 
1 3,017 0,622  0,846  7,425  
7,026 
2 3,038 0,625  0,817  6,320  
3 3,026 0,619  0,835  7,138  
4 3,057 0,621  0,851  7,524  
5 3,060 0,620  0,827  6,765  
6 3,022 0,629  0,840  6,982  
 
3. % Serat Kasar = 
                                                      
                 
  x 100% 
a. %Serat Kasar Ulangan 1  = 
           
     
  x100% = 7,425% 
b. %Serat Kasar Ulangan 2  = 
            
     
  x100% = 6,320% 
c. %Serat Kasar Ulangan 3 = 
            
     
  x100% = 7,138% 
d. %Serat Kasar Ulangan 4 = 
            
     
 x100% = 7,524% 
e. %Serat Kasar Ulangan 5 = 
           
     
 x100% = 6,765% 
f. %Serat Kasar Ulangan 6  = 
           
     
 x100% = 6,982% 
g. Rata-Rata %Serat Kasar = 7,026% 
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3. Uji Kadar Asam Lemak Bebas/FFA (Dihitung Sebagai Asam Palmitat) 
Ulangan 
Berat Sampel  
(gr) 
Volume NaOH 
(ml) 
Kadar FFA 
(%) 
Rata-Rata 
(%) 
1 5,002 1,0 0,532 
0,416 
 
2 5,038 0,6 0,317 
3 5,012 0,7 0,372 
4 5,025 0,9 0,477 
5 5,002 0.8 0,426 
6 5,016 0,7 0,372 
 
Diketahui : BM Asam Palmitat : 256 
     N NaOH  : 0,104 
3. % FFA =  
                               
                   
 x 100%  
a. % FFA Ulangan 1 =  
                
            
 x 100% = 0,532% 
b. % FFA Ulangan 2 =  
                
            
 x 100% = 0,317% 
c. % FFA Ulangan 3 =  
                
            
 x 100% = 0,372% 
d. % FFA Ulangan 4=  
               
            
 x 100% = 0,477% 
e. % FFA Ulangan 5=  
                
            
 x 100% = 0,426% 
f. % FFA Ulangan 6 =  
                
            
 x 100% = 0,372% 
g. Rata-Rata % FFA = 0,416% 
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4. Uji Kadar Gula Reduksi 
Ulangan  
Absorbansi  % Gula 
% Gula 
Total 
Rata-
Rata 
Non 
Hidrolisis 
Hidrolisis 
Non 
Hidrolis 
Hidrolis 
1 0,382 0,391 3,828 63,059 56,270  
2 0,436 0,431 4,506 71,087 63,253  
3 0,361 0,379 3,565 60,651 54,232 55,805 
4 0,313 0,416 2,963 68,077 61,858  
5 0,354 0,361 3,477 57,038 50,883  
6 0,472 0,355 4,957 55,834 48,333  
 
Tabel Kurva Standar 
Larutan Glukosa Standar 
(ml) 
Gula Reduksi Terlarut 
(mg) 
Absorbansi 
(Å) 
0 0 0,059 
0,2 0,042 0,309 
0,4 0,082 0,502 
0,6 0,126 0,659 
0,8 0,168 0,952 
1 0,210 1,109 
 
 
a. Perhitungan Kadar Gula Sukrosa Sampel Non Hidrolisis 
Diketahui: mg sampel  = 2000 mg 
       FP    = 1250 
1) Ulangan 1 
Y       = a + bx 
 0,382  = 0,077 + 4,983 x 
y = 4.983x + 0.077 
R² = 0.994 
0
0.2
0.4
0.6
0.8
1
1.2
0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25
Series1
Linear (Series1)
135 
 
X      = 
           
     
 
X         = 0,061 
%gula = 
       
         
 
           = 
            
    
 x 100% 
     = 3,828% 
2) Ulangan 2 
Y       = a + bx 
 0,436  = 0,077 + 4,983 x 
X      = 
           
     
 
X         = 0,072 
%gula = 
       
         
 
           = 
            
    
 x 100% 
     = 4,506% 
3) Ulangan 3 
Y       = a + bx 
 0,361  = 0,077 + 4,983 x 
X      = 
           
     
 
X         = 0,057 
%gula = 
       
         
 
           = 
           
    
 x 100% 
     = 3,565% 
4) Ulangan 4 
Y       = a + bx 
 0,313  = 0,077 + 4,983 x 
X      = 
           
     
 
X         = 0,047 
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%gula = 
       
         
 
           = 
           
    
 x 100% 
     = 2,963% 
5) Ulangan 5 
Y       = a + bx 
 0,354  = 0,077 + 4,983 x 
X      = 
           
     
 
X         = 0,056 
%gula = 
       
         
 
           = 
           
    
 x 100% 
     = 3,477% 
6) Ulangan 6 
Y       = a + bx 
 0,472  = 0,077 + 4,983 x 
X      = 
           
     
 
X         = 0,079 
%gula = 
       
         
 
           = 
           
    
 x 100% 
     = 4,957% 
b. Perhitungan Kadar Gula Sukrosa Sampel Hidrolisis 
Diketahui: mg sampel  = 5000 mg 
       FP    = 50000 
1) Ulangan 1 
Y       = a + bx 
 0,391  = 0,077 + 4,983 x 
X      = 
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X         = 0,063 
%gula = 
       
         
 
           = 
            
    
 x 100% 
     = 63,059% 
2) Ulangan 2 
Y       = a + bx 
 0,431  = 0,077 + 4,983 x 
X      = 
           
     
 
X         = 0,071 
%gula = 
       
         
 
           = 
           
    
 x 100% 
     = 71,087% 
3) Ulangan 3 
Y       = a + bx 
 0,379  = 0,077 + 4,983 x 
X      = 
           
     
 
X         = 0,061 
%gula = 
       
         
 
           = 
           
    
 x 100% 
     = 60,651% 
4) Ulangan 4 
Y       = a + bx 
 0,416  = 0,077 + 4,983 x 
X      = 
           
     
 
X         = 0,068 
%gula = 
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           = 
           
    
 x 100% 
     = 68,077% 
5) Ulangan 5 
Y       = a + bx 
 0,361  = 0,077 + 4,983 x 
X      = 
           
     
 
X         = 0,057 
%gula = 
       
         
 
           = 
           
    
 x 100% 
     = 57,038% 
6) Ulangan 6 
Y       = a + bx 
 0,355  = 0,077 + 4,983 x 
X      = 
           
     
 
X         = 0,056 
%gula = 
       
         
 
           = 
           
    
 x 100% 
     = 55,834% 
c. Perhitungan Kadar Gula ReduksiTotal 
% Gula Total  = (% Gula Hidrolisis - % Gula Non Hidrolisis) x 0,95 
1) Ulangan 1 = (63,059 – 3,828) x 0,95 = 56,270% 
2) Ulangan 2 = (71,087 – 4,506) x 0,95 = 63,253% 
3) Ulangan 3 = (60,651 – 3,565) x 0,95 = 54,232% 
4) Ulangan 4 = (68,077 – 2,963) x 0,95 = 61,858% 
5) Ulangan 5 = (57,038 – 3,477) x 0,95 = 50,883% 
6) Ulangan 6 = (55,834 – 4,957) x 0,95 = 48,333% 
7) Rata-Rata Gula Total = 55,805% 
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5. Uji Angka Lempeng Total 
Ulangan 
Pengenceran 
Jumlah 
Mikroba 
(CFU/g) 
Rata-
Rata 
(CFU/g) 
10
-1 
10
-2
 10
-3
 10
-4
 10
-5
 10
-6
   
1 
TBUD 403 214 132 21 18 
5x10
5 
4,4x10
5 4,7x10
5 TBUD 342 164 48 24 12 
2 
TBUD 395 185 57 20 13 
TBUD 376 113 89 16 9 
*Digunakan sampel kontrol dengan hasil tidak ada mikroba yang tumbuh didalam 
media agar.  
Ulangan 1 
Pengenceran 10
3 
= 
       
 
 = 189 x 10
3 
= 189.000 CFU/g
 
Pengenceran 10
4 
= 
      
 
 = 48 x 10
4 
 = 900.000 CFU/g
 
Jumlah mikroba = 
               
 
 = 544.500 = 5,445 x 10
5 
= 5 x 10
5 
CFU/g
 
Ulangan 2 
Pengenceran 10
3 
= 
       
 
 = 149 x 10
3 
= 149.000 CFU/g
 
Pengenceran 10
4 
= 
     
 
 = 73 x 10
4 
 = 730.000 CFU/g
 
Jumlah mikroba = 
               
 
 = 439.500 = 4,395 x 10
5 
 
= 4,4 x 10
5 
CFU/g 
Rata-rata Angka Lempeng Total (ALT) = 4,7 x 10
5 
CFU/g 
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DOKUMENTASI PENGAMATAN 
 
 
Gambar 4.36 Uji Kadar Air (Dokumentasi Pengamatan) 
 
Gambar 4.37 Uji Kadar Gula Reduksi (Dokumentasi Pengamatan) 
 
  
Gambar 4.38 Uji Asam Lemak Bebas (FFA) (Dokumentasi Pengamatan) 
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Gambar 4.39 Uji Kadar Serat Kasar (Dokumentasi Pengamatan) 
 
 
 
Gambar 4.40 Uji ALT (Angka Lempeng Total) (Dokumentasi Pengamatan) 
 
 
 
